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wv 附 2 张 DVD，6.4GB，6 小 时 的 详细 语音 视频 讲解 
V 制作 了 118 个 CATIA 数 控 加 工 技巧 和 实例 的 教学 视频 文件 
w 提供 低 版 本 源 文件 ， 适 合 CATIA V5R17-R20 的 用 户 使 用 
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附 视 频 光 盘 《。， 注重 实用 ,融入 GATIA 数 控 加 王 高 手 的 经 验 
含 语 音 讲 解 4 图 标 式 讲 解 ,， 读 者 能 准确 操作 软件 ,尽快 上 手 
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本 书 以 CATIA V5R20 为 写作 监 本 ， 人 全面 、 系 统 地 介绍 了 CATIA 数控 加 工 编程 的 方法 和 技巧 ， 内 容 包 
插 数 控 加 工 概论 、 数 控 工 艺 概述 、CATIA 数控 加 工 入 门 、2.5 轴 铣 削 加 工 、 曲 面 铣削 加 工 、 车 削 加 工 以 及 
数控 加 工 综合 范例 等 。 

本 书 是 根据 北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 给 国内 外 几 十 家 不 同行 业 的 车 名 公司 〈 含 国外 独资 和 合资 公司 ) 的 
培训 教案 整理 而 成 的 ， 具 有 很 强 的 实用 性 和 广泛 的 适用 性 。 本 书 附带 2 张 多 媒体 DVD 学 习 光 盘 ， 制 作 了 
118 个 数控 编程 技巧 和 有 具有 针对 性 的 实例 教学 视频 并 进行 了 详细 的 语音 讲解 , 时 间 长 达 6 小 时 (360 分 钟 ) ; 
另外 ， 光 盘 中 还 包含 本 书 所 有 的 教案 文件 、 范 例文 件 以 及 练习 素材 文件 (2 张 DVD 光盘 教学 文件 容量 共计 
6.4GB ) 。 另 外 ， 为 方便 CATIA 低 版 本 用 户 和 读者 的 学 习 ， 光盘 中 特 提供 了 CATIA V5R17、CATIA V5R19 
版 本 的 素材 源 文件 。 

在 内 容 安 排 上 ， 本 书 紧密 结合 实例 对 CATIA 数控 编程 加 工 的 流程 、 方 法 与 技巧 进行 讲解 和 说 明 ， 这 
些 实例 都 是 实际 生产 一 线 中 具有 代表 性 的 例子 ， 这 样 的 安排 可 增加 本 书 的 实用 性 和 可 操作 性 ， 还 能 使 读者 
较 快 地 进入 数控 加 工 编 程 实战 状态 ; 在 写作 方式 上 ， 本 书 紧 贴 CATIA V5R20 软件 的 实际 操作 界面 ， 提 高 
学 习 效 率 。 本 书 可 作为 广大 工程 技术 人 员 学 习 CATIA 数控 加 工 编程 的 自学 教程 和 参考 书 ， 也 可 作为 大 中 
专 院 校 学 生 和 各 类 培训 学 校 学 员 的 CAD/CAM 课程 上 课 及 上 机 练习 的 教材 。 
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制造 业 是 一 个 国家 经 济 发 展 的 基础 ， 当 今世 界 任何 经 济 实 力 强大 的 国家 都 拥有 发 达 的 
制造 业 ， 美 、 日 、 德 、 英 、 法 等 国家 之 所 以 被 称 为 发 达 国 家 ， 很 大 程度 上 是 由 于 它们 拥有 
世界 上 最 发 达 的 制造 业 。 我 国 在 大 力 推进 国民 经 济 信 息 化 的 同时 ， 必 须 清醒 地 认识 到 ， 制 
造 业 是 现代 国民 经 济 的 文 柱 ， 提 高 制造 业 科技 水 平 是 一 项 长 期 而 艰巨 的 任务 。 发 展 信息 产 
业 ， 首 先 要 把 信息 技术 应 用 到 制造 业 。 

众所周知 ， 制 造 业 信息 化 是 企业 发 展 的 必要 手段 ， 国 家 已 将 制造 业 信息 化 提 到 关系 国 
家 生存 的 高 度 上 来 。 信 息 化 是 当今 时 代 现 代 化 的 突出 标志 。 以 信息 化 带动 工业 化 ， 使 信息 
化 与 工业 化 融 为 一 体 ， 互 相 促 进 ， 共 同 发 展 ， 是 上 共有 中 国 特 色 的 跨越 式 发 展 之 路 。 信 息 化 
主导 者 狐 时 期 工业 化 的 方 回 ， 使 工业 瑚 着 高 附加 值 的 方 回 发 展 ， 工业 化 是 信息 化 的 基础 ， 
为 信息 化 的 发 展 提供 物资 、 能 源 、 资 金 、 人 才 以 及 市 场 ， 只 有 用 信息 化 武装 起 来 的 自主 和 
完整 的 工业 体系 ， 才 能 为 信息 化 提供 坚实 的 物质 基础 。 

制造 业 信 息 化 集成 平台 通过 并 行 工 程 、 网 络 技术 和 数据 库 技 术 等 先进 技术 ， 将 
CAD/CAM/CAE/CAPP/PDM/ERP 等 为 制造 服务 的 软件 个 体 有 机 地 集成 起 来 ， 采 用 统一 的 如 
构 体 系 和 统一 的 基础 数据 平台 , 涵盖 目前 常用 的 CAD/CAM/CAE/CAPP/PDM/ERP 软件 , 使 
软件 交互 和 信息 传递 顺畅 ， 从 而 有 效 提 高 产品 开发 、 制 造 等 各 个 领域 的 数据 集成 管理 和 共 
享 水 平 ， 提 高 产品 开发 、 生 产 和 销售 全 过 程 中 的 数据 整合 、 流 程 的 组 织 管理 水 平 以 及 企业 
的 综合 实力 ， 为 打造 一 流 的 企业 提供 现代 化 的 技术 保证 。 

机 械 工 业 出 版 社 作为 全 国 优秀 出 厂 社 ， 在 出 版 制造 业 信息 化 技术 类 图 书 方面 有 者 独特 
的 优势 ， 一 直 致 力 于 CAD/CAM/CAE/CAPP/PDM/ERP 等 领域 相关 技术 的 跟踪 ， 出 版 了 大 量 
学 习 这 些 领域 的 软件 (如 CATIA、UG、SolidWorks、Pro/ENGINEER 、Ansys、Adams 等 ) 
的 优秀 图 书 ， 同 时 也 积累 了 许多 宝贵 的 经 验 。 

北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 位 于 中 关 村 软件 园 ， 专 门 从 事 CAD/CAM/CAE 技术 的 开 友 、 咨 
询 及 产品 设计 与 制造 等 服务 ， 并 提供 专业 的 CATIA、UG、SolidWorks、Pro/ENGINEER 、 
Ansys、Adams 等 软件 的 培训 ， 该 系列 从 书 是 根据 北京 兆 迪 科技 有 限 公司 给 国内 外 一 些 车 名 
公司 〈 含 国外 独资 和 合资 公司 ) 的 培训 教案 整理 而 成 ， 具 有 很 强 的 实用 性 。 中 关 村 软件 园 
是 北京 市 科技 、 智 力 、 人 才 和 信息 资源 最 密集 的 区 域 ， 园 区 内 有 清华 大 学 、 北 京 大 学 和 中 
国 科 学 院 等 车 名 大 学 和 科研 机 构 ， 同 时 聚集 了 一 些 国内 外 著名 公司 ， 如 西门 子 、 联 想 集团 、 
清华 紫光 和 清华 同方 等 。 近 年 来 ， 北 京 兆 迪 科技 有 限 公司 充 分 依托 中 关 村 软件 园 的 人 才 优 
势 ， 在 机 械 工 业 出 版 社 的 大 力 文 持 下 ， 已 经 推出 了 或 将 陆续 推出 CATIA 软件 的 “工程 应 用 
精 解 ”系列 图 书 ， 包 括 : 

@ CATIA V5R21 工程 应 用 精 解 从 书 

@ CATIA V5R20 工程 应 用 精 解 从 书 






































































































































IV CATIA V5R20 数控 加 工 教 程 (修订 版 ) 


@ CATIA V5 工程 应 用 精 解 从 书 
@ CATIA V5R20 宝典 
@ CATIA V5R20 实例 宝典 


“工程 应 用 精 解 ”系列 图 书 具 有 以 下 特色 : 

@ 注重 实用 ， 讲 解 详细 ， 条 理 清晰 。 由 于 作者 和 顾问 均 是 来 日 一 线 的 专业 工程 师 和 
局 校 教 师 ， 所 以 图 书 既 注 章 解决 实际 产品 设计 、 制 造 中 的 问题 ， 同 时 叉 将 软件 的 
使 用 方法 和 技巧 进行 全 和 面 、 系 统 、 有 条 不 亲 、 由 浅 入 深 的 讲解 。 

@ 实例 来 源 于 实际 ， 丰 富 而 经 典 。 对 软件 中 的 主要 命令 和 功能 ， 先 结合 简单 的 实例 
进行 讲解 ， 然 后 安排 一 些 较 复 杂 的 综合 实例 玫 助 谈 者 深入 理解 、 灵 活 应 用 。 

@ 与 法 独特 ， 易 于 上 手 。 图 书 全 部 及 用 软件 中 真实 的 采 蛙 、 对 话 框 和 按钮 等 进行 讲 
解 ， 使 初学 者 能 够 百 观 、 谁 确 地 操作 软件 ， 从 而 大 大 提高 学 习 效 率 。 

@ 随 书 光盘 配 有 视频 录像 。 随 书 光 检 中 制作 了 超 长 时 间 的 操作 视频 文件 ， 帮 助 读者 
轻松 、 高 效 地 学 习 。 

@ 网 站 技术 文 持 。 读 者 购买 “工程 应 用 精 解 ”系列 图 书 ， 可 以 通过 北京 兆 迪 科技 有 
限 公 司 的 网 站 (http:Wwww.zalldycom) 获得 技术 文 持 。 
































我 们 真诚 地 硕 望 广大 该 者 通过 和 学习“ 工程 应 用 精 解 ”系列 狗 书 ， 能 够 遍 效 地 笃 所 有关 
制造 业 信息 化 软件 的 功能 和 使 用 技巧 ， 并 将 学 到 的 知识 运用 到 实际 工作 中 ， 也 期 行 您 给 我 
们 提出 宇 贯 的 意见 ， 以 便 今后 为 大 家 提供 更 优秀 的 图 书 作 品 ， 共 同 为 我 国 制 迁 业 的 发 展 尽 


一 份 力量 。 








机 械 工 业 出 版 社 
北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 


ll 
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CATIA 是 法 国 达 索 (Dassault) 系统 公司 的 大 型 蜗 并 CAD/CAE/CAM 一 体 化 应 用 软件 ， 
在 世界 CAD/CAE/CAM 领域 中 处 于 领导 地 位 ， 其 内 容 涵盖 了 产品 从 概念 设计 、 工 业 造 型 设 
计 、 三 维 模型 设计 、 分 析 计 算 、 动 态 模拟 与 仿真 、 工 程 图 输出 ， 到 生产 加 工 成 产品 的 全 过 
程 ， 应 用 范围 涉及 航空 豚 天 、 汽 车 、 机 械 、 造 朋 、 通 用 机 械 、 数 控 CNC) 加工、 医疗 器 械 
和 电子 等 请 多 领域 。CATIA V5 是 达 索 公司 在 为 数字 化 企业 服务 过 程 中 不 断 探索 的 结 品 ， 代 
表 痢 当今 这 一 领域 的 最 高 水 平 ， 包 含 了 众多 最 先进 的 技术 和 全 新 的 概念 ， 指 明了 企业 未 来 
发 展 的 方 回 ， 与 其 他 同类 软件 相 比 具有 绝对 的 领先 地 位 。 
本 次 修订 版 优化 了 原来 各 间 有 的 结构 、 进 一 步 加 强 了 本 书 的 实用 性 ;， 并且 由 原来 的 1 张 
随 书 光盘 增加 a 到 2 张 DVD 学 习 光 盘 〈 含 语 首 讲解 )， 使 读者 更 方便 、 噩 效 地 学 习 本 书 。 本 
书 介 绍 了 CATIA V5 数控 加 工 技术 ， 其 特色 如 下 : 
e@ ”内容 全 面 ， 与 其 他 的 同类 书籍 相 比 ， 包 括 更 多 的 CATIA V5R20 数控 加 工 内 容 。 
@ ” 江 例 丰富 ， 对 软件 中 的 主要 命令 和 功能 ， 先 结合 简单 的 例 进行 讲解 ， 然 后 安排 
一 些 较 复 杂 的 综合 范例 帮助 谈 者 深入 理解 、 灵 活 运用 。 
讲解 详细 ， 条 理 清 晰 ， 保 证 目 学 的 该 者 能 独立 学 习 。 
写法 独特 ， 采 用 CATIA V5R20 软件 中 真实 的 对 话 框 、 操 控 板 和 按钮 等 进行 讲解 ， 
使 初学 者 能 够 币 观 、 准 确 地 操作 软件 ， 从 而 大 大 提高 学 习 效率 。 

e@ 附加 值 高 ， 本 书 附 带 两 张 多 媒体 DVD 学 习 光 稚 ， 制 作 了 118 个 数控 加 工 编程 技 
巧 和 具有 针对 性 实例 的 教学 视频 并 进行 了 详细 的 语音 讲解 ,6 个 小 时 〈360 分 钟 )， 
两 张 DVD 光盘 教学 文件 容量 共计 6.4GB， 可 以 帮助 读者 轻松 、 高 效 地 学 习 。 

本 书 是 根据 北京 兆 迪 科技 有 限 公 司 给 国内 外 一 些 香 名 公司 ( 含 国外 独资 和 合资 公司 ) 
的 培训 教案 整理 而 成 的 ， 具 有 很 强 的 实用 性 ， 其 主编 和 参 编 人 员 主 要 来 自 北 京 兆 迪 科 技 有 
限 公司 ， 访 公司 专门 从 事 CAD/CAM/CAE 技术 的 研究 、 开 友 、 咨 询 及 产品 设计 与 制造 服务 ， 
并 提供 CATIA、Ansys、Adams 等 软件 的 专业 培训 及 技术 咨询 ， 在 编写 过 程 中 得 到 了 该 公司 
的 大 力 帮 助 ， 在 此 袁 心 表示 感谢 。 访 者 在 学 习 本 书 的 过 程 中 如 末 迪 到 问题 ， 可 通过 访问 议 
公司 的 网 站 http:Wwww.zalldycom 来 获得 帮助 。 

本 书 由 往 恕 达 主 编 ， 参 加 编写 的 人 员 有 王 焕 田 、 刘 项 、 雷 保 珍 、 刘 海 起 、 殊 俊 瞧 、 任 
茵 华 、 詹 路 、 冯 元 超 、 间 江波 、 周 涛 、 起 机 、 人 分 为 龙 、 伐 俊 尺 、 龙 宇 、 施 志 杰 、 人 詹 棋 、 高 
政 、 孙 泗 、 李 傅 倩 、 黄 红 霞 、 尹 果 、 李 行 、 往 超 、 尹 修文 、 赵 和 殴 、 王 晓 辛 、 陈 淑 芋 、 周 擎 、 
吴 伟 、 王 海流、 高 策 、 译 华 超 、 周 思 思 、 呐 光辉 、 觉 辉 、 汉 峰 、 往 聪 、 平 迪 、 管 歼 、 王 平 、 
李 友 东 。 本 书 已 经 多 次 校对 ， 如 有 焉 漏 之 处 ， 恳 请 广大 谈 者 予以 指正 。 

电子 邮箱 : zhanygjames@163.com 
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全 UDP 一 


本 书 导读 


为 了 能 更 好 地 学 习 本 书 的 知识 ， 请 您 仔细 阅读 下 面 的 内 容 : 
读者 对 象 


本 书 可 作为 工程 技术 人 员 学 习 CATIA V5 数控 加 工 技术 的 目 学 教程 和 参考 书 ， 也 可 作为 
大 中 专 院 校 学 生 和 各 类 培训 学 校 学 员 的 CAD/CAM 课程 上 课 及 上 机 练习 教材 。 

写作 环境 

本 书 使 用 的 操作 系统 为 Windows XP Professional, 对 于 Windows 2000 Server/XP 操作 系 
统 ， 本 书 的 内 容 和 范例 也 同样 适用 。 

本 书 采用 的 写作 蓝本 是 CATIA V5R20 中 文 版 。 

光盘 使 用 


为 方便 读者 练习 ， 特 将 本 书 所 有 的 学 习 素 材 文 件 、 练 习 文 件 、 实 例文 件 等 放 入 随 书 附 
赠 的 光盘 中 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 可 以 打开 这 些 实例 文件 进行 操作 和 练习 。 
本 书 附 赠 多 媒体 DVD 光盘 两 张 ， 建 议 读者 在 学 习 本 书 前 ， 先 将 两 张 DVD 光盘 中 的 所 
有 文件 复制 到 计算 机 硬盘 的 D 盘 中 , 然后 再 将 第 二 张 光 盘 cat20.9-video2 文件 夹 中 的 所 有 文 
件 复制 到 第 一 张 光 盘 的 video 文件 夹 中 。 在 D 盘 上 cat20.9 目录 下 共有 3 个 子 目录 : 
(1) work 子 目 录 : 包含 本 书 的 全 部 已 完成 的 实例 文件 。 
(2) video 子 目 录 : 包含 本 书 讲解 中 的 视频 录像 文件 ( 含 语音 讲解 )。 读 者 学 习 时 ， 可 
在 该 子 目 录 中 按 顺 序 查 找 所 需 的 视频 文件 。 
(3) before 子 目 录 : 包含 7 了 CATIA V5R17 和 CATIA V5R19 低 版 本 主要 章节 教案 文件 、 
范例 文件 、 练 习 素 材 文 件 以 及 相应 的 软件 的 配置 文件 ， 以 方便 CATIA 低 版 本 用 户 和 读者 的 
< 
光盘 中 带 有 “ok” 扩 展 名 的 文件 或 文件 夹 表 示 已 完成 的 范例 。 
建议 读者 在 学 习 本 书 前 ， 先 将 随 书 光盘 中 的 所 有 文件 复制 到 计算 机 硬盘 的 D 盘 中 。 
本 书 约定 
e@ 本 书 中 有 关 鼠 标 操作 的 简略 表述 说 明 如 下 : 
加 ” 单 击 : 将 鼠标 指针 移 至 某 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 左 键 。 
双击 : 将 鼠标 指针 移 至 某 位 置 处， 然后 连续 快速 地 按 两 次 鼠标 的 左 键 。 
右 击 : 将 鼠标 指针 移 至 某 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 右键 。 
单 击 中 键 : 将 鼠标 指针 移 至 某 位 置 处 ， 然 后 按 一 下 鼠标 的 中 键 。 
滚动 中 键 : 只 是 滚动 鼠标 的 中 键 ， 而 不 能 按 中 键 。 
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VIll CATIA V5R20 数 择 加 工 教程 (修订 版 ) 


加 ”选择 (选取 ) 条 对 象 : 将 鼠标 指针 移 至 茶 对 象 上 ， 单 击 以 选取 该 对 象 。 
名” 拖 移 菏 对 象 : 将 鼠标 指针 移 至 某 对 象 上 ， 然 后 按 下 鼠标 的 左 键 不 放 ， 同 时 移动 





忌 标 ， 将 该 对 象 移动 到 指定 的 位 置 后 再 松 开 展 标 的 左 键 。 
e 本 书 中 的 操作 步骤 分 为 Task、Stage 和 Step 三 个 级 别 ， 说 明 如 下 : 
加 ”对 于 一 般 的 软件 操作 ， 每 个 操作 步骤 以 Step 字符 开始 ， 例 如 ， 下 面 是 章 绘 环 
卉 中 绘制 样 条 曲线 操作 步骤 的 表述 : 





Step2. 定义 样 条 曲线 的 控制 点 。 单 击 一 系列 点 ， 可 观察 到 一 条 “橡皮 筋 ” 样 条 
附着 在 鼠标 指针 上 。 
Step3. 按 两 次 Esc 键 结 来 样 条 线 的 绘制 。 

加 ”每 个 Step 操作 视 其 复杂 程度 ， 其 下 面 可 含有 多 级 子 操作 , 例如 Stepl 下 可 能 包 
售 (1)、(2)、(3) 等 子 操作 、(1) 子 操作 下 可 能 包含 中、 包 、 四 等 子 操作 ， 
DT 人 (FF 可 人 Ey JE 于 保 作 : 

加 ”如果 操 作 较 复杂 ， 需 要 几 个 大 的 操作 步骤 才能 完成 ， 则 每 个 大 的 操作 冠 以 
Stagel、Stage2、Stage3 等 。Stage 级 别 的 操作 下 再 分 Step1、Step2、Step3 等 操 
Es 

加 ”对 于 多 个 任务 的 操作 ， 则 每 个 任务 冠 以 Task1、Task2、Task3 等 ， 每 个 Task 操 
作 下 则 可 包含 Stage 和 Step 级 别 的 操作 。 

e@ ”由 于 已 建议 读者 将 随 书 光盘 中 的 所 有 文件 复制 到 计算 机 硬盘 的 D 一 中 ， 所 以 书 中 
在 要 求 设 置 工 作 目 录 或 打开 光盘 文 件 时 ， 上 所 述 的 路 径 均 以 “D:” 开 始 ， 例 如 ， 下 
面 是 一 段 有 关 这 方面 的 摘 述 : 

Step1. 打开 模型 文件 D:\cat20.9\work\ch06\ch06.01\disk.CATProduct. 











技术 支持 


本 书 是 根据 北京 兆 迪 科技 有 限 公司 给 国内 外 一 些 闭 名 公司 所 做 〈 含 国外 独资 和 合资 公 
司 ) 的 培训 教案 整理 而 成 的 ， 具 有 很 强 的 实用 性 ， 其 主编 和 参 编 人 员 均 来 自 北 京 兆 迪 科 技 
有 限 公 司 。 该 公司 专门 从 事 CAD/CAM/CAE 技术 的 研究 、 开 发 、 咨 询 及 产品 设计 与 制造 服 
务 ， 并 提供 CATIA、Ansys、Adams 等 软件 的 专业 培训 及 技术 咨询 。 读 者 在 学 习 本 书 的 过 程 
中 如 果 遇 到 问题 ， 可 通过 访问 该 公司 的 网 站 http://www.zalldy.com 来 获得 技术 文 持 。 

咨询 电话 : 010-82176248，010-82176249。 
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第 1 章 CATIA 数控 加 工 基础 


:本章 主要 介绍 CATIA 数控 加 工 的 基础 知识 ， 内 容 包 括 数控 编程 以 及 加 





1.1 数控 加 工 概 论 


数控 技术 即 数字 控制 技术 (Numerical Control Technology， 简称 NC 技术 )， 是 指 用 计算 
机 以 数字 指令 方式 控制 机 床 动作 的 技术 。 

数控 加 工具 有 产品 精度 高 、 自 动 化 程度 高 、 生 产 效率 高 以 及 生产 成 本 低 等 特点 ， 在 制 
造 业 及 航天 工业 ， 数 控 加 工 是 所 有 生产 技术 中 相当 重要 的 一 环 。 尤 其 是 汽车 或 航天 产业 和 零 
部 件 ， 其 几何 外 形 复杂 且 精 度 要 求 较 高 ， 更 突出 了 NC 加 工 制造 技术 的 优点 。 

数控 加 工 技术 集 传 统 的 机 械 制 造 、 计 算 机 、 信 息 处 理 、 现 代 控 制 、 传 感 检 测 等 光 机 电 
技术 于 一 体 ， 是 现代 机 械 制 造 技 术 的 基础 。 它 的 广泛 应 用 ， 给 机 械 制 造 业 的 生产 方式 及 产 
品 结构 融 来 了 深刻 的 变化 。 

近年 来 ， 由 于 计算 机 技术 的 迅速 发 展 ， 数 控 技 术 的 发 展 相当 迅速 。 数 控 拷 术 的 水 平和 
普及 程度 ， 己 经 成 为 衡量 一 个 国家 综合 国力 和 工业 现代 化 水 平 的 重要 标志 。 






































1.2 ”数控 编程 简 述 


数控 编程 一 般 可 以 分 为 手工 编程 和 自动 编程 。 手 工 编程 是 指 从 零件 图 样 分 析 、 工 艺 处 
理 、 数 值 计算 、 编 写 程 序 单 直到 程序 校 核 等 各 步 又 的 数控 编程 工作 均 由 人 工 完成 。 该 方法 
适用 于 零件 形状 不 太 复 杂 、 加 工程 序 较 短 的 情况 ， 而 复杂 形状 的 零件 ， 如 共有 非 圆 曲 线 、 
列表 曲面 和 组 合 曲面 的 零件 ， 或 形状 虽 不 复杂 但 是 程序 很 长 的 零件 ， 则 比较 适合 于 目 动 纺 
程 。 

目 动 数控 编程 是 从 堆 件 的 设计 模型 〈 即 参考 模型 ) 直接 获得 数控 加 工程 序 ， 其 主要 任 

务 是 计算 加 工 进 给 过 程 中 的 刀 位 点 (Cutter Location Point， 简 称 CL 点 )， 从 而 生成 CL 数据 
文件 。 采 用 目 动 编程 技术 可 以 帮助 人 们 解决 复杂 零件 的 数控 加 工 编程 问题 ， 其 大 部 分 工作 












































2 CATIA V5R20 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


由 计算 机 来 完成 ， 编 程 效率 大 大 提 噩 ， 还 能 解决 手工 编程 无 法 解决 的 许多 复杂 形状 零件 的 
加 工 编程 问题 。 

CATIA 数控 模块 提供 了 多 种 加 工 类 型 ， 可 用 于 各 种 复杂 零件 的 粗 精 加 工 ， 用 户 可 以 根 
据 零 件 结构 、 加 工 表 和 面 形状 和 加 工 精 度 要 求 选择 合适 的 加 工 类 型 。 

数控 编程 的 主要 内 容 有 : 分 析 零 件 图 样 、 工 艺 处 理 、 数 值 处 理 、 编 写 加 工程 序 单 、 输 
入 数控 系统 、 程 序 检验 及 试 切 。 

(1) 分 析 零 件 图 样 及 工艺 处 理 。 在 确定 加 工 工 亏 过 程 时 ， 编 程 人 员 首 先 应 根据 雪 件 多 
样 对 工件 的 形状 、 斥 寸 和 技术 要 求 等 进行 分 析 ， 然 后 选择 合适 的 加 工 方案 ， 确 定 加 工 顺 序 
和 路 线 、 痛 夹 方式 、 刀 只 以 及 切削 参数 。 为 了 充分 友 挥 机 床 的 功用 ， 还 应 该 考虑 所 用 机 床 
的 指令 功能 ， 选 择 最 短 的 加 工 路 线 、 合 适 的 对 刀 点 和 换 刀 点 ， 以 减少 换 刀 次 数 。 

(2) 数值 处 理 。 根 据 疼 样 的 几何 矿 寸 、 确 定 的 工艺 路 线 及 设 定 的 坐标 系 ， 计 算 工 伯 狙 、 
精 加 工 的 运动 轨迹 ， 得 到 刀 位 数据 。 零 件 图 样 坐 标 系 与 编程 坐标 系 不 一 八 时 ， 需 要 对 坐标 
进行 换算 。 形 状 比较 人 简单 的 零件 的 轮 廊 加工， 需要 计算 出 几何 元 素 的 起 点 、 终 点 及 圆 弧 的 
册 心 、 两 几何 元 聚 的 交点 或 切 点 的 坐标 值 ， 有 的 还 需要 计算 思 其 中 心 运动 轨迹 有 的 坐标 值 。 
对 于 形状 比较 复杂 的 零件 ， 需 要 用 下 线段 或 圆 弧 段 再 近 ， 根 据 要 求 的 精度 计算 出 各 个 节操 
的 坐标 值 。 

(3) 编写 加 工程 序 单 。 确 定 加 工 路 线 、 工 艺 参 数 及 刀 位 数据 后 ， 编 程 人 员 可 以 根据 数 
控 系 统 规定 的 指令 代码 及 程序 段 格 式 ， 逐 段 编写 加 工程 序 单 。 此 外 ， 还 应 填写 有 关 的 工艺 
文件 ， 如 数控 刀具 卡 请、 数控 刀具 明细 表 和 数控 加 工 工 序 卡 户 等 。 随 痢 数控 编程 扩 术 的 发 
展 ， 现 在 大 部 分 的 机 床 已 经 直接 采用 上 日 动 编程 。 

(4) 输入 数控 系统 。 即 把 编制 好 的 加 工程 序 ， 通 过 菏 种 介质 传输 到 数控 系统 。 过 去 我 
国 数控 机 床 的 程序 输入 一 般 使 用 穿孔 纸 市 ， 罕 扎 纸 市 的 程序 代码 通过 纸 市 阅读 需 和 输入 数控 
系统 。 随 看 计算 机 拉 术 的 发 展 ， 现 代数 控 机 床 主要 利用 键盘 将 程序 输入 到 计算 机 中 。 随 看 
网 络 技术 进入 工业 领域 ， 通 过 CAM (Computer Aided Manufacturing) 生成 的 数控 加 工程 序 
可 以 通过 数据 接口 直接 传输 到 数控 系统 中 。 

(5) 程序 检验 及 试 切 。 程 序 单 必须 经 过 检验 和 试 切 才能 正式 使 用 。 检 验 的 方法 是 直接 
将 加 工程 序 箱 入 到 数控 系统 中 ， 让 机 床 空 运转 ， 即 以 笔 代 刀 ， 以 坐标 纸 代 奉 工 件 ， 画 出 加 
工 路 线 ， 以 检查 机 床 的 运动 轨迹 是 否 正 确 。 奉 数控 机 床 有 图 形 显 示 功 能 ， 可 以 采用 醒 拟 刀 
其 切 痢 过程 的 方法 进行 检验 。 但 这 些 过 程 只 能 检验 出 运动 古 否 正确， 不 能 检 醋 被 加 工 零 件 
的 精度 ， 因 此 必须 进行 零件 的 首 件 试 切 。 首 件 试 切 时 ， 应 该 以 单程 序 段 的 运行 方式 进行 加 
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工 ， 监 视 加 工 状况 ， 调 整 切 削 参 数 和 状态 。 
从 以 上 内 容 来 看 ， 作 为 一 名 数控 编程 人 员 ， 不 但 要 敦 悉 数控 机 床 的 结构 、 功 能 及 标准 ， 
而 且 必 须 熟 悉 零 件 的 加 工 工 丰 、 疙 夹 方法 、 刀 其 以 及 切 痢 参数 的 选择 等 方面 的 知识 。 





1.3 数控 机 床 


1.3.1 数控 机 床 的 组 成 


数控 机 床 的 种 类 很多， 但 是 任何 一 种 数控 机 床 都 主要 由 数控 系统 、 何 服 系统 和 机 床 主 
体 三 大 部 分 以 及 辅助 控制 系统 等 组 成 。 








1. 数控 系统 


数控 系统 是 数控 机 床 的 核心 ， 是 数控 机 床 的 “指挥 系统 ”， 其 主要 作用 是 对 和 输入 的 零件 
加 工程 序 进行 数字 运算 和 惕 辑 运 算 ， 然 后 同体 服 系统 发 出 控制 信号 。 现 代数 控 系 统 通 名 是 
一 台 市 有 专门 系统 软件 的 计算 机 系统 , 开放 式 数 控 系 统 束 是 将 PC 机 配 以 数控 系统 软件 而 构 
成 的 。 











2. 伺服 系统 


伺服 系统 (也 称 驱 动 系统 ) 是 数控 机 床 的 执行 机 构 ， 由 驱动 和 执行 两 大 部 分 组 成 ， 它 
包括 位 置 控制 单元 、 速 度 控 制 单 元 、 执 行 电动 机 和 测量 反馈 单元 等 部 分 ， 主 要 用 于 实现 数 
控 机 床 的 进 给 伺服 控制 和 主轴 伺服 控制 。 它 接受 数控 系统 发 出 的 各 种 指令 信息 ， 经 功率 放 
大 后 ， 严 格 按照 指令 信息 的 要 求 控制 机 床 运动 部 件 的 进 给 速度 、 方 同和 位 移 。 目 前 数控 机 
床 的 伺服 系统 中 ， 第 用 的 位 移 执 行 机 构 有 步 进 电 动机 、 电 液 马 达 、 直 流 伺服 电动 机 和 区 流 
伺服 电动 机 ， 后 两 者 均 带 有 光电 编码 器 等 位 置 测量 元 件 。 一 般 来 说 ， 数 控 机 床 的 伺服 系统 ， 
要 求 有 好 的 快速 啊 应 功能 和 丈 敏 而 准 硝 的 跟 踩 指 令 功能 。 


3. 机 床 主体 





























机 床 主体 是 加 工 运 动 的 实际 部 件 ， 除 了 机 床 基础 件 以 外 ， 还 包括 主轴 部 件 、 进 给 部 件 、 
实现 工件 回转 与 定位 的 装置 和 附件 、 辅 助 系统 和 装置 〈 如 液压 、 气 压 、 防 护 等 装置 )、 刀 库 
和 上 自动 换 刀 装置 (Automatic Tools Changer, 简称 ATC)、 自动 托盘 交换 装置 (Automatic Pallet 
Changer， 人 简称 APC)。 机 床 基础 件 通常 是 指 床 身 或 底座 、 立 柱 、 横 荣 和 工作 全 等 ， 它 是 整 
台 机 床 的 基础 和 框架 。 加 工 中 心 则 还 应 具有 ATC， 有 的 还 有 双 工 位 APC 等 。 数 控 机 床 的 本 
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体 结构 与 传统 机 床 相 比 ， 发 生 了 很 大 变 人 化， 普通 采用 了 深 珠 丝 杠 、 深 动 导 轨 ， 传 动 效 率 更 
局 。 由 于 现代 数控 机 床 减少 了 闪 轮 的 使 用 数量 ， 使 得 传动 系统 更 加 简单 。 数 控 机 床 可 根据 
目 动 化 程度 、 可 徘 性 要 求 和 特殊 功能 需要 ， 选 用 各 种 类 型 的 刀具 破损 监控 系统 、 机 床 与 工 
件 钴 度 检 训 系 统 、 补 偿 攻 置 和 其 他 附件 等 。 














1.3.2 数控 机 床 的 特点 











科学 技术 和 市 场 经 济 的 不 断 发 展 ， 对 机 械 产 品 的 质量 、 生 产 率 和 新 产品 的 开发 周期 提 
出 了 越 来 越 高 的 要 求 。 为 了 满足 上 述 要 求 ， 适 应 科学 技术 和 经 济 的 不 断 发 展 ， 数 控 机 床 应 
运 而 生 了 。20 世纪 50 年 代 ， 美 国 肪 省 理工 学 院 成 功 地 研制 出 第 一 台数 控 铣 床 。1970 年 首 
次 展 出 了 第 一 台 用 计算 机 控制 的 数控 机 床 CCNC)。 图 1.3.1 所 示 为 CNC 数控 铣床 ， 图 1.3.2 
所 示 为 数控 加 工 中 心 。 

















图 1.3.1 CNC 数控 铣床 图 1.3.2 ”数控 加 工 中心 





数控 机 床 目 问世 以 来 得 到 了 局 速 发 展 ， 并 逐渐 为 各 国生 产 组 织 和 管理 者 接受 ， 这 与 它 
在 加 工 中 表现 出 来 的 特点 是 分 个 开 的 。 数 控 机 床 具 有 以 下 主要 特点 : 

(1) 局 精度 ， 加 工 重复 性 蜗 。 目 前 ， 兽 通 数 控 加 工 的 尺寸 精度 通 第 可 达到 土 0.005mm。 
数控 站 营 的 脉冲 当量 〈( 即 机 床 移动 部 件 的 移动 量 ) 一 般 为 0.001mm， 噩 精度 的 数控 系统 可 
达 0.0001mm。 数 控 加 工 过 程 中 ， 机 床 始终 都 在 指定 的 控制 指令 下 工作 ， 消 除了 工人 操作 所 
引起 的 误 赫 ， 不 仅 担 融 了 同一 批 加 工 零 件 太 二 的 统一 性 ， 产 品质 量 偿 能 得 到 你 证 ， 废 品 率 
也 大 为 降低 。 
































(2) 高 效率 。 机 床 目 动 化 程度 局， 工序 、 刀 有 具 可 目 行 更 换 、 检 测 。 例 如 ， 加 工 中 心 在 
一 次 疤 夹 后 ， 除 定位 表面 不 能 加 工 外 ， 其 余 表面 均 可 加 工 ;， 生产 准备 周期 短 ， 加 工 对 得 变 
化 时 ， 一般 不 需要 专门 的 工艺 装备 设计 制造 时 间 ; 切削 加 工 中 可 采用 最 佳 切削 参数 和 走 刀 
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路 线 。 数 控 铣床 一 般 不 需要 使 用 专用 夹具 和 工艺 装备 。 在 更 换 工件 时 ， 只 需 调 用 储存 于 计 
算 机 的 加 工程 序 、 装 夹 工件 和 调整 刀具 数据 即 可 ， 可 大 大 缩短 生产 周期 。 更 主要 的 是 数控 
铣床 的 万 能 性 带 来 的 高 效率 ， 如 一 般 的 数控 铣床 都 具有 铣床 、 链 床 和 钻床 的 功能 ， 工 序 高 
度 集中 ， 提 高 了 劳动 生产 率 ， 并 减少 了 工件 的 装 夹 误差 。 












































(3) 高 柔性 。 数 控 机 床 的 最 大 特点 是 融 科 性 ， 即 通用 、 有 灵活、 万 能 ， 可 以 适应 加 工 不 
同形 状 工作 。 如 数控 铣床 一 般 能 完成 铣 平 面 、 铣 斜面 、 铣 槽 、 铣 前 曲 面 、 钻 孔 、 键 孔 、 贸 
孔 、 攻 曼 纹 和 铣削 蝎 纹 等 加 工 ， 而 且 一 般 情 况 下 ， 可 以 在 一 次 攻 夹 中 完成 所 需 的 所 有 加 工 
工序 。 加 工 对 象 改变 时 ， 除 相应 地 更 换 刀 具 和 改变 工件 闭 夹 方式 外 ， 只 调整 相应 的 加 工程 
序 即 可 ， 特 别 适 应 于 目前 多 品种 、 小 批量 和 变化 快 的 生产 特征 。 














(4) 大 大 减轻 了 操作 者 的 劳动 强度 。 数 控 钳 床 对 零件 加 工 是 根据 加 工 前 编 好 的 程序 日 
动 完 成 的 。 操 作者 除了 操作 键盘 、 装 卸 工 件 、 中 间 测 量 及 观察 机 床 运行 外 ， 不 需要 进行 繁 
重 的 重复 性 手工 操作 ， 大 大 地 减轻 了 筋 动 强度 。 























(5) 易于 建立 计算 机 通信 网 络 。 数 控 机 床 使 用 数字 信息 作为 控制 信息 ， 易 于 与 CAD 
(Computer Aided Design) 系统 连接 ， 从 而 形成 CAD/CAM 一 体 化 系统 ， 它 是 FMS 孚 性 制 
造 系统 )、CIMS 计算 机 一 体 化 制造 系统 ) 等 现代 制造 技术 的 基础 。 














(6) 初期 投资 天， 加工 成 本 高 。 数 控 机 床 的 价格 一 般 是 普通 机 床 的 阁 干 倍 ， 且 机 床 备 
件 的 价格 也 高 ; 另外， 加 工 首 件 需要 进行 编程 、 程 序 调 试 和 试 加 工 ， 时 间 较 长 ， 因 此 使 零 
件 的 加 工 成 本 也 大 大 高 于 普通 机 床 








1.3.3 数控 机 床 的 分 关 


数控 机 床 的 分 类 有 多 种 方式 。 











按 工 亏 用 途 分 类 ， 数 控 机 床 可 分 为 数 探 钻床、 车床、 铣床 、 麻 床 和 上 丙 轮 加 工 机 床 等 ， 
还 有 压 床 、 剖 床 、 电 火花 切割 机 、 火 焰 切 割 机 和 点 焊 机 等 也 都 采用 数字 控制 。 加 工 中 心 是 
带 有 丸 库 及 自动 换 刀 装置 的 数控 机 床 ， 它 可 以 在 一 台 机 床上 实现 多 种 加 工 。 工 件 只 需 一 次 
装 夹 ， 就 可 以 完成 多 种 加 工 ， 这 样 既 节省 了 工时 ， 又 提高 了 加 工 精度 。 加 工 中 心 特别 适用 
于 箱 体 类 和 过 类 零件 的 加 工 。 车 削 加 工 中 心 可 以 完成 所 有 回转 体 零件 的 加 工 。 
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2. 按 机 床 数控 运 动 轨迹 划分 


(1) 点 位 控制 数控 机 床 〈PTP): 指 在 思 其 运动 时 ， 不 郑 虑 两 点 则 的 轨迹 ， 只 控制 刀具 
相对 于 工件 位 移 的 准确 性 。 这 种 控制 方法 用 于 数控 冲床 、 数 控 钻 床 及 数控 点 焊 设 备 ， 还 可 
以 用 在 数控 坐标 锯 铣 床上 。 

(2) 点 位 直线 控制 数控 机 床 : 就 是 要 求 在 点 位 准确 控制 的 基础 上 ， 还 要 你 证 刀 其 运动 
轨迹 是 一 条 直线 ， 并 且 刀 只 在 运动 过 程 中 还 要 进行 切削 加 工 。 采 用 这 种 控制 的 机 床 有 数控 
和 车床、 数控 铣床 和 数控 磨床 等 ， 一 般 用 于 加 工 窍 形 和 合 阶 形 零 件 。 

(3) 轮廓 控制 数控 机 床 〈《CP): 轮廓 控制 ( 亦 称 连续 控制 ) 是 对 两 个 或 两 个 以 上 的 坐标 
运动 进行 控制 (多 坐标 联动 )， 刀 具 运 动 轨迹 可 为 空间 曲线 。 它 不 仅 能 你 证 各 点 的 位 置 ， 还 要 
控制 加 工 过 程 中 的 位 移 速 度 ， 即 思 具 的 轨迹 。 要 保证 尺寸 的 精度 ， 还 要 保证 形状 的 精度 。 
在 运动 过 程 中 ， 同 时 要 问 两 个 坐标 轴 分 配 脉 冲 ， 使 它们 能 走出 要 求 的 形状 来 ， 这 残 叫 插 补 
运算 。 它 是 一 种 软 仿 形 加 工 ， 而 不 是 全 《和 菲 模 ) 仿 形 ， 并 且 这 种 软 仿 形 加 工 的 精度 比 使 仿 
形 加 工 的 精度 高 很 多 。 这 类 机床 主 要 有 效 探 车床、 数控 铣床 、 效 控 线 切割 机 和 加 工 中 心 等 。 
在 模具 行业 中 ， 对 于 一 坚 复杂 曲面 的 加 工 ， 多 使 用 这 闫 机床， 如 三 坐标 以 上 的 数控 铣 或 加 
工 中 心 。 



































3. 按 伺服 系统 控制 方式 划分 


(1) 开 环 控制 是 无 位 置 及 人 馈 的 一 种 控制 方法 ， 它 及 用 的 控制 对 销 、 执 行 机 构 多 半 是 步 
进 式 电动 机 或 液压 转 矩 放大 器 。 因 为 没有 位 置 反 饿 ， 所 以 其 加 工 精度 及 稳定 性 着， 但 其 结 
构 简 单 ， 价 格 低廉 ， 控 制 方法 条 单 。 对 于 精度 要 求 不 局 且 功 率 需 求 不 大 的 情况 ， 这 种 数控 
机 床 还 是 比较 适用 的 。 

(2) 半 财 环 控 制 是 在 经 村 上 疙 有 角度 测量 北 症 作为 则 接 的 位 置 有 反馈。 因为 这 种 系统 霖 
将 丝 杠 螺母 副 和 次 轮 传动 副 等 传动 猴 置 包含 在 反馈 系统 中 ， 因 而 称 之 为 半 闭 环 控制 系统 。 
它 不 能 补偿 传动 北 罩 的 传动 误 牵 ， 但 却 得 以 获得 稳定 的 控制 特性 。 这 类 系统 介 于 开 坏 与 闭 
环 之 间 ， 精 度 没 有 闭环 高 ， 调 试 比 团 环 方便 。 

(3) 团 环 控制 系统 是 对 机 床 移动 部 件 的 位 置 直接 用 直线 位 置 检 测 疙 置 进行 检 测 ， 再 把 
实际 名 量 出 的 位 置 反 饶 到 数控 靶 置 中 去 ， 与 输入 指令 比较 看 是 否 有 兰 值 ， 然 后 把 这 个 产值 
经 过 放大 和 变换 ， 最 后 去 张 动 工作 合同 减少 误 送 的 方 癌 移动 ， 直 到 兰 值 符合 精度 要 求 为 止 。 
这 类 控制 系统 ， 因 为 把 机 床 工作 台 纳 入 了 位 置 控 制 环 ， 故 称 为 闭环 控制 系统 。 该 系统 可 以 
消除 包 拓 工 作 台 传动 链 在 内 的 运动 误 震 ， 因 而 定位 精度 高 ， 调 节 速 度 快 。 但 由 于 该 系统 受 
到 进 给 丝 枉 的 拉 压 刚度 、 扭 转 刚 度 、 摩 探 阻 尼 特 性 和 间 隐 等 非 线性 因素 的 影响 ， 给 调试 工 
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作 造 成 较 大 的 困难 。 如 末 各 种 参数 匹配 不 当 ， 将 会 引起 系统 振 沪 ， 造 成 系统 个 入 定 ， 影 啊 
定位 精度 。 由 于 闭环 伺服 系统 复杂 和 成 本 高 ， 改 适用 于 精度 要 求 很 高 的 数控 机 床 ， 如 超 狂 
密 数 控 和 车 床 和 精密 数控 镜 钳 床 等 。 

4. 按 联动 坐标 轴 数 划分 

(1) 两 轴 联 动 数控 机 床 。 主 要 用 于 三 轴 以 上 控制 的 机 床 ， 其 中 任意 两 轴 作 插 补 联动 ， 
第 三 轴 作 单独 的 周期 进 给 ， 御 称 2.5 轴 联 动 。 

















(2) 三 轴 联 动 数控 机 床 。X、Y、Z 三 轴 可 同时 进行 插 补 联动 。 
(3) 四 轴 联 动 数控 机 床 
(4) 五 轴 联 动 数控 机 床 。 除 了 同时 控制 X、Y、Z 三 个 直线 坐标 轴 联 动 以 外 ， 还 同时 控 


制 围 比 这 些 直线 举 标 轴 旋 转 的 A、B、C 坐标 轴 中 的 两 个 坐标 ,， 即 同时 控制 五 个 坐标 轴 联 动 。 
这 时 刀具 可 以 被 定位 在 空间 的 任何 位 置 。 











1.3.4 数控 机 床 的 坐标 系 


数控 机 床 的 坐标 系统 包括 坐标 系 、 坐 标 原 点 和 运动 方向 ， 对 于 数控 加 工 及 编程 ， 它 是 

个 十 分 重要 的 概 仿 。 每 一 个 数控 编程 员 和 操作 者 ， 都 必须 对 数控 机 床 的 坐标 系 有 一 个 很 
清晰 的 认识 。 为 了 使 数控 系统 规范 化 及 简化 数控 编程 , ISO 对 数控 机 床 的 坐标 系统 作 了 寿 干 
规定 。 关 于 数控 机 床 坐 标 和 运动 方向 命名 的 详细 内 容 ， 可 参阅 JB/T 3051 一 1999 的 规定 。 

机 床 坐 标 系 是 机 床上 固有 的 坐标 系 ， 是 机 床 加 工 运动 的 基本 坐标 系 。 它 是 考察 刀具 在 
机 床上 的 实际 运动 位 置 的 基准 坐标 系 。 对 于 有 具体 机 床 来 说 ， 有 的 是 刀具 移 动工 作 合 不 动 ， 
有 的 则 是 刀具 不 动 而 工作 台 移 动 。 然 而 不 管 是 思 具 移动 还 是 工件 移动 ， 机 床 坐 标 系 永远 假 
定 刀 其 相对 于 便 止 的 工件 而 运动 ， 同 时 运动 的 正方 同 是 增 大 工件 和 刀 其 之 间距 离 的 方 问 。 
为 了 编程 方便 ， 一 律 规 定 为 工件 固定 ， 思 其 运动 。 

标准 的 坐标 系 是 一 个 右手 直角 坐标 系 ， 如 图 1.3.3 所 示 。 拇 指 指 问 为 X 轴 ， 食 指 指 问 为 
Y 轴 ， 中 指 指 癌 为 Z 轴 。 一 上 般 情 况 下 ， 主 轴 的 方 同 为 Z 侍 标 ， 而 工作 台 的 两 个 运动 方 同 分 
别 为 X、Y 坐标 。 

奋 有 旋转 轴 时 ， 规 定 经 X、Y、Z 轴 的 旋转 轴 分 别 为 A、B、C 轴 ， 其 方 同 为 右 旋 螺纹 
方向， 如 图 1.3.4 所 示 。 旋 转轴 的 原点 一 般 定 在 水 平面 上 。 

图 1.3.5 是 典型 的 单 立 柱 立 式 数 控 铣 床 加工 运 动 坐标 系 示 和 意图。 刀具 治 与 地 面 垂直 的 方 
器 上 下 运动 ， 工 作 台 带动 工件 在 与 地 面 平行 的 平面 内 运动 。 机 床 坐 标 系 的 Z 轴 是 刀具 的 运 
动 方 回 ， 并 且 刀 上 共 回 上 运动 为 正方 回 ， 即 远离 工件 的 方 回 。 当 和 面 对 机 床 进行 操作 时 ， 刀 具 
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相对 工件 的 左右 运动 方 同 为 X 轴 ， 并 且 刀 上 其 相对 工件 向 右 运 动 〈 即 工作 从 市 动工 件 疝 左 运 
动 ) 时 为 X 轴 的 正方 向 。Y 轴 的 方 辐 可 用 右手 法 则 确定 。 夺 以 X'、Y'、Z” 表 示 工 作 台 相 
对 于 刀 有 其 的 运动 坐标 轴 , 而 以 X、Y、Z 表示 刀具 相对 于 工件 的 运动 坐标 轴 , 则 显然 有 X' =-X、 
YY 2 FZ 














+Y， +X, +Y +Z 











图 1.3.3 ”右手 直角 坐标 系 图 1.3.4 “旋转 举 标 系 图 1.3.5 ”铣床 加 工 运 动 坐 标 系 示 意图 


1.4 ”数控 加 工程 序 


1.4.1 数控 加 工程 序 结构 








数控 加 工程 序 由 为 使 机 床 运转 而 给 与 数控 猴 置 的 一 系列 指令 的 有 序 集 合 所 构成 。 一 个 
完整 的 程序 由 起 始 符 、 程 序号 、 程 序 内 容 、 程 序 结束 和 程序 结束 符 五 部 分 组 成 。 例 如 








起 始 符 % 
程序 号 O 0001 
NOl G92 X30Y30; 
N02 G90 G00 X30 TOL M03; 
N03 GOl X8Y8F200; 
程序 内 容 3 N04 XO YO; 
N07 GOO0X40; 
程序 结束 ”N08 M30 
程序 结束 人 符 2 








根据 系统 本 喘 的 特点 及 编程 的 需要 ， 每 种 数控 系统 都 有 一 定 的 程序 格式 。 对 于 不 同 的 
机 床 ， 其 程序 的 格式 也 不 同 。 因 此 编程 人 员 必 须 严格 按照 机 床 说 明 书 规定 的 格式 进行 编程 ， 
笔 这 些 指令 使 刀具 鬼 直 线 、 圆 踊 或 其 他 曲线 运动 ， 控 制 主轴 的 回转 和 停止 ， 切 前 液 的 开关 ， 
以 及 目 动 换 刀 钱 置 和 工作 全 目 动 区 换 帮 置 等 的 动作 。 
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e@ ”程序 起 始 符 。 程 序 起 始 符 位 于 程序 的 第 一 行 。 一 般 是 “% 入 “$” 等 ， 数 控 机 床 不 同 ， 
起 始 符 也 有 可 能 不 同 ， 应 根据 具体 的 数控 机 床 说 明 书 使 用 。 

e@ ”程序 号 也 可 称 为 程序 名 ， 是 每 个 程序 的 开始 部 分 。 为 了 区 别 存 储 器 中 的 程序 ， 每 个 程 
序 都 要 有 程序 编写。 程序 号 单列 一 行 , 一 般 有 两 种 形式 : 一 种 是 以 规定 的 瑞 文 学 母 ( 通 
常 为 O) 为 首 ， 后 面 接 若 干 位 数字 (通常 为 2 位 或 4 位 )， 如 O0001; 男 一 种 是 以 英文 
字母 、 数 字 和 符号 “_” 混 合 组 成 ， 比 较 灵 活 。 程 序 名 具体 采用 何 种 形式 ， 由 数控 系统 
决定 。 

@ ”程序 内 容 。 它 是 整个 程序 的 核心 ， 由 多 个 程序 段 〈Block) 组 成 ， 程 序 段 是 数控 加 工程 
序 中 的 一 句 ， 单 列 一 行 ， 用 于 指挥 机 床 完成 某 一 个 动作 。 每 个 程序 段 义 由 才干 个 指令 
组 成 ， 每 个 指令 表示 数控 机 床 要 完成 的 全 部 动作 。 指 令 由 字 (word)〉 和“; ”组 成 。 而 
字 是 由 地 址 符 和 数值 构成 ， 如 X 《地址 符 ) 100.0〈 数 值 ) Y (地 址 符 ，50.0 (数值 )。 
字 首 是 一 个 黄 文 字母 ， 称 为 字 的 地 址 ， 它 决定 了 字 的 功能 类 别 。 一 般 字 的 长 度 和 顺序 
不 固定 。 

e@ 程序 结束 。 在 程序 末尾 一 般 有 程序 结束 指令 ， 如 M30 或 M02， 用 于 停 目 主轴 、 冷 却 液 
和 进 给 ， 并 使 控制 系 复位 。M30 还 可 以 使 程序 返回 到 开始 状态 ， 一 般 在 换 件 时 使 用 。 

e@ 程序 结束 符 。 程 序 结束 的 标记 符 ， 一 般 与 程序 起 始 符 相同 。 


















































1.4.2 ”数控 指令 














数控 加 工程 序 的 指令 由 一 系列 的 程序 学 组 成 ， 而 程序 学 通常 由 地 址 (address ) 和 数值 
Cnumber) 两 部 分 组 成 ， 地 址 通 稼 是 东 个 大 写字 母 。 数 控 加 工程 序 中 地 址 代码 的 意义 如 表 
1.4.1 所 示 。 

一 般 的 数控 机 床 可 以 选择 米 制 单位 毫米 (mm) 或 英制 单位 英寸 (in〉 为 数值 单位 。 米 
制 可 以 精确 到 0.001mm， 英 制 可 以 精确 到 0.0001in， 这 也 是 一 般 数 控 机 床 的 最 小 移动 量 。 表 
1.4.2 列 出 了 一 般 数 控 机 床 能 输入 的 指令 数值 范围 ， 而 数控 机 床 实 际 使 用 范围 受到 机 床 本 身 
的 限制 ， 因 此 需要 参考 数控 机 床 的 操作 手册 而 定 。 例 如 ， 表 1.4.2 中 的 X 轴 可 以 移动 
十 99999.999mm， 但 实际 上 数控 机 床 的 X 轴 行 程 可 能 只 有 650mm; 进 给 速 康 下 最 大 可 输入 
10000.0mm/min， 但 实际 值 可 能 限制 在 3000mm / min 以 下 。 因 此 在 编制 数控 加 工程 序 时 ， 
一 定 要 参照 数控 机 床 的 使 用 说 明 书 。 
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表 1.4.1 编码 字符 的 意义 


功 能 地 址 意 义 
I 
TE 至 
准备 功能 动作 模式 
ET 
本 附加 轴 移 动 指令 
RE | mf 
I\ J、 K 圆 弧 中 心 坐 标 
主轴 旋转 功能 主轴 转速 
刀 且 功能 刀具 号 、 刀 具 补偿 号 
辅助 功能 铺 助 装置 的 接 通 和 断 开 
说 各 们 证 
加 人 
子 程序 重复 次 数 重复 次 数 
子 程序 号 指定 P | 子 程序 序号 
区 定义 


表 1.4.2 ”编码 字符 的 数值 范围 


可 IE 
由 到 
99 
和 Dm 
ue 

ET 0 
DT 9 
能 9 
TR | | 
下 到 
和 全 3 


下 面向 要 介绍 各 种 数控 指令 的 意义 。 
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1. 语句 号 指令 





语句 写 指 令 也 称 程序 段 写 ， 是 用 以 识 列 程序 段 的 编写 。 在 程序 段 之 目 ， 以 字母 N 开头 ， 
其 后 为 一 个 2 一 4 位 的 数 子 。 需 要 注意 的 是 ， 数 探 加 工程 序 是 控 程 序 段 的 排列 次 序 执 行 的 ， 
与 顺序 段 号 的 大 小 次 序 无 关 ， 即 程序 段 号 实际 上 只 是 程序 段 的 名 称 ， 而 不 是 程序 段 执行 的 
先后 次 序 。 


























2. 准备 功能 指令 


准备 功能 指令 以 字母 G 开头 ， 后 接 一 个 两 位 数字 ， 因 此 又 称 为 G 代码 ， 它 是 控制 机 床 
运动 的 主要 功能 类 别 。G 指令 从 G00 一 G99 共 100 种 ， 如 表 1.4.3 所 示 。 





表 1.4.3 JB/T 3208 一 1999 准备 功能 G 代码 


G 代码 功 能 G 代码 功 能 











G06 抛物 线 插 补 G46 刀具 偏 置 +/- 


G08 加 速 G48 刀具 偏 置 -/+ 
G09 减速 G49 思 具 偏 置 0/+ 


G10~G16 G50 刀具 偏转 0/- 
G1 5 刀具 仿 轩 10 
G19 G53 直线 偏 移 ， 注 销 
G20~G32 G54 直线 偏 移 x 
03 G5 直线 信 移 
G34 螺纹 切削 ， 增 螺 距 G56 直线 偏 移 z 
G35 G57 直线 偏 移 xy 
G36~G39 G58 直线 偏 移 xz 


产 一 


C | 
MD 
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G 代码 功 能 功 能 
G60 Go0 绝对 尺寸 
G61 G91 增 量 矿 寸 
G62 G92 了 预 置 寄存 
56 69 时 间 例 数 ， 进 给 素 
G64 一 G67 G94 每 分 钟 进 给 
G68 G95 主轴 每 转 进 给 
G09 G96 贰 线 速度 
G70~G79 G97 每 分 钟 转 数 


G80 国定 循环 注销 G98~G99 不 指定 


3. 辅助 功能 指令 





辅助 功能 指令 也 称 作 M 功能 或 M 代码 ， 一 般 由 字符 M 及 随后 的 两 位 数字 组 成 。 它 是 
控制 机 床 或 系统 辅助 动作 及 状态 的 功能 。JB/T3208 一 1999 标准 中 规定 的 M 代码 从 M00 一 
M99 共 100 种 。 表 1.4.4 是 部 分 辅助 功能 的 M 代码 。 

表 1.4.4 部 分 辅助 功能 的 M 代 码 


M 代码 功 能 功 
MO1 M30 程序 结束 并 返回 
vo v7 错误 检测 功能 打开 
M05 M75 错误 检测 功能 关闭 
M06 换 刀 M98 子 程序 调用 


M08 冷却 液 开 M99 子 程序 调用 返回 


4. 其 他 单 用 功能 指令 





ZI 
FF 

















e@ ”尺寸 指令 一 一 主要 用 来 指令 刀 位 点 坐标 位 置 。 如 X、Y、Z 主要 用 于 表示 刀 位 点 的 
坐标 值 ， 而 下 下 玉 用 于 表示 圆 弧 妃 轨 的 圆心 坐标 值 。 

e 下 功能 一 一 进 给 功能 。 以 字符 FE 开头 ， 因 此 又 称 为 F 指令 ， 用 于 指定 思 其 插 补 运 
动 〈 即 切削 运动 ) 的 速度 ， 称 为 进 给 速度 。 在 只 有 X、Y、Z 三 坐标 运动 的 情况 下 ， 
P 代码 后 面 的 数值 表示 刃具 的 运动 速度 ， 单 位 是 mm/min (对 数控 车 床 还 可 为 
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mm/r)。 如 果 运 动 坐 标 有 转角 坐标 A、B、C 中 的 任何 一 个 ， 则 下 代码 后 的 数值 表 
不 进 给 紊 ， 即 F=1/At，At 为 走 完 一 个 程序 段 所 需要 的 时 间 ，F 的 单位 为 l/min。 

@ 工 功能 一 一 刀具 功能 。 用 字符 工 及 随后 的 号 码 表示 ， 因 此 也 称 为 工 指 令 。 用 于 指 
定 采 用 的 刀具 号 ， 该 指令 在 加 工 中 心 上 使 用 。Tnn 代码 用 于 选择 刀具 库 中 的 刀具 ， 
但 并 不 执行 换 刀 操作 ，M06 用 于 启动 换 刀 操作 。Tnn 不 一 定 要 放 在 M06 之 前 ， 只 
要 放 在 同一 程序 段 中 即 可 。T 指令 只 有 在 数控 车 床上 ， 才 具有 换 刀 功能 。 

e S 功能 一 一 主轴 转速 功能 。 以 字符 S 开头 , 因此 又 称 为 $ 指令 。 用 于 指定 主轴 的 转速 ， 
以 其 后 的 数字 给 出 ， 要 求 为 整数 ， 单 位 是 转 /分 (r / min)。 速 度 沁 围 从 1 r/min 到 
最 大 的 主轴 转速 。 对 于 数控 车 床 ， 可 以 指定 恒 表面 切 前 速度 。 









































1.5 ”数控 工艺 概述 


1.5.1 ”数控 加 工 工艺 的 特点 





数控 加 工 工艺 与 普通 加 工 工艺 基本 相同 ， 在 设计 零件 的 数控 加 工 工艺 时 ， 首 移 要 采 循 
普通 加 工 工 艺 的 基本 原则 与 方法 ， 同 时 还 需要 考虑 数控 加 工本 喘 的 特点 和 零件 编程 的 要 求 。 
由 于 数控 机 床 本 里 目 动 化 程度 较 蜗 ， 控 制 方式 不 同 ， 设 备 费 用 也 高 ， 使 数控 加 工 工艺 相应 
形成 了 以 下 6 个 特点 。 

1. 工艺 内 容 具 体 、 详 细 





























数控 加 工 工 艺 与 普通 加 工 工艺 相 比 ， 在 工艺 文件 的 内 容 和 格式 上 都 有 较 大 区 别 ， 如 加 
工 顺序 、 刀 有 具 的 配置 及 使 用 顺序 、 刀 有 具 轨迹 和 切削 参数 等 方面 ， 都 要 比 普 通 机 床 加 工 工 艺 
中 的 工序 内 容 更 详细 。 在 用 通用 机 床 加 工时 ， 许 多 具体 的 工艺 问题 ， 如 工艺 中 各 工 步 的 划 
分 与 顺序 安排 、 刃 有 具 的 几何 形状 、 走 刃 路 线 及 切削 用 量 等 ， 在 很 大 程度 上 都 是 由 操作 工人 
根据 自己 的 实践 经 验 和 习惯 自行 考虑 而 决定 的 ， 一 般 无 需 工 艺人 员 在 设计 工艺 规程 时 进行 
过 多 的 规定 。 而 在 数控 加 工时 ， 上 述 这 些 具 体 工艺 问题 ， 必 须 由 编程 人 员 在 编程 时 给 予 预 
先 确 定 。 也 就 是 说 ， 在 普通 机 床 加 工时 ， 本 来 由 操作 工人 在 加 工 中 灵活 掌握 并 可 通过 适时 
调整 来 处 理 的 许多 具体 工艺 问题 和 细节 ， 在 数控 加 工时 就 转变 为 必须 由 编程 人 员 事先 设计 
和 安排 的 内 容 。 


2. 工艺 要 求 准确 、 严 密 
























































数控 机 床 虽 然 日 动 化 程度 较 高 ， 但 自 适 性 锚 。 它 不 能 像 通 用 机 床 那 样 在 加 工时 根据 加 
工 过 程 中 出 现 的 问题 ， 可 以 自由 地 进行 人 为 调整 。 例 如 ， 在 数控 机 床上 进行 深 筷 加 工时 ， 
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它 束 不 知道 孔 中 是 否 已 挤 满 了 切 恬 ， 何 时 需要 退 一 下 轧 ， 待 清除 切 眉 后 再 进行 加 工 ， 而 是 
一 直到 加 工 结束 为 止 。 所 以 在 数控 加 工 的 工艺 设计 中 ， 必 须 注意 加 工 过 程 中 的 每 一 个 细节 ， 
尤其 是 对 图 形 进行 数学 处 理 、 计 算 和 编程 时 ， 一 定 要 力求 准确 无 误 ， 以 使 数控 加 工 顺利 进 
行 。 在 实际 工作 中 ， 由 于 一 个 小 数 点 或 一 个 逗号 的 差错 就 可 能 酿 成 重大 机 床 事故 和 质量 事 
故 。 

















3. 应 注意 加 工 的 适应 性 


由 于 数控 加 工 目 动 化 程度 局 ， 可 多 坐标 联动 ， 质 量 稳 定 ， 工 序 集中 ， 但 价格 昂 贯 ， 操 
作 技 术 要 求 局 等 特点 区 比较 突出 ， 因 此 要 注意 数控 加 工 的 特点 ， 在 选择 加 工 方法 和 对 象 时 
更 要 特别 层 重 ， 其 全 有 时 还 要 在 基本 不 改变 工件 原 有 性 能 的 前 提 下 ， 对 其 形状 、 斥 寸 和 结 
构 等 做 适应 数控 加 工 的 修改 ， 这 样 才能 既 充 分 友 挥 出 数控 加 工 的 优 上 品 ， 叉 达到 较 好 的 经 济 























汽 
Ek 


4. 可 自动 控制 加 工 复杂 表面 


在 进行 简单 表面 的 加 工时 ， 数 控 加 工 与 普通 加 工 没 有 太 大 的 差别 。 但 是 对 于 一 些 复杂 
曲面 或 有 特殊 要 求 的 表面 ， 数 控 加 工 就 表现 出 与 普通 加 工 根本 不 同 的 加 工 方法 。 例 如 ， 对 
于 一 些 曲线 或 曲面 的 加 工 ， 普 通 加 工 是 通过 画 线 、 靠 模 、 钳 工 和 成 形 加 工 等 方法 进行 加 工 ， 
这 些 方法 不 仅 生产 效率 低 ， 还 很 难保 证 加 工 精 度 ;， 而 数控 加 工 则 采用 多 轴 联 动 进行 自动 控 
制 加 工 ， 这 种 方法 的 加 工 质量 是 普通 加 工 方法 所 无 法 比拟 的 。 


5. 工序 集中 
































由 于 现代 数控 机 床上 只 有 精度 高 、 切 削 参 数 范 围 广 、 刀 有 具 数量 多 、 多 坐标 及 多 工 位 等 特 
点 ， 因 此 在 工件 的 一 次 装 夹 中 可 以 完成 多 道 工 序 的 加 工 ， 甚 至 可 以 在 工作 台 上 装 夹 几 个 相 
同 的 工件 进行 加 工 ， 这 样 就 大 大 缩短 了 加 工 工 艺 路 线 和 生产 周期 ， 减 少 了 加 工 设备 和 工件 


的 运输 量 。 




















6. 采用 先进 的 工艺 装 


数控 加 工 中 广泛 采用 先进 的 数控 刀具 和 组 合 夹 具 等 工艺 装备 ， 以 满足 数控 加 工 中 高 质 
量 、 局 效率 和 局 科 性 的 要 求 。 

















1.5.2 ”数控 加 工 工 艺 的 主要 内 容 








工艺 安排 是 进行 数控 加 工 的 前 期 准备 工作 ， 它 必须 在 编制 程序 之 前 完成 ， 因 为 只 有 在 
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确定 工艺 设计 方案 以 后 ， 编 程 才 有 依据 ， 否 则 如 果 加 工 工艺 设计 考 卡 不 周全 ， 往 往 会 成 倍 
增加 工作 量 ， 有 时 甚至 出 现 加 工事 故 。 可 以 说 ， 数 控 加 工 工艺 分 析 决 定 了 数控 加 工程 序 的 
质量 。 因 此 ， 编 程 人 员 在 编程 之 前 ， 一 定 要 先 把 工艺 设计 做 好 。 

概括 起 来 ， 数 控 加 工 工艺 主要 包括 如 下 内 容 : 




















选择 适合 在 数控 机 床上 加 工 的 零件 ， 并 确定 零件 的 数控 加 工 内 容 。 

分 析 零 件 冬 样 ， 明 确 加 工 内 容 及 技术 要 求 。 

确定 零件 的 加 工 方案 ， 制 定数 控 加 工 工 艺 路 线 ， 如 工序 的 划分 及 加 工 顺序 的 安排 
等 。 

数控 加 工 工序 的 设计 ， 如 零件 定位 基准 的 选取 、 夹 具 方 案 的 确定 、 工 步 的 划分 、 
刀具 的 选取 及 切削 用 量 的 确定 等 。 

数控 加 工程 序 的 调整 ， 对 丸 点 和 换 刀 点 的 选取 ， 确 定 刀 上 其 补偿 ， 确 定 刀 其 轨迹 。 
分 配 数控 加 工 中 的 容 差 。 

处 理 数控 机 床上 的 部 分 工艺 指令 

数控 加 工 专 用 技术 文件 的 编写 。 






































数控 加 工 专用 技术 文件 不 仅 是 进行 数控 加 工 和 产品 验收 的 依据 ， 同 时 也 是 操作 者 遵守 
和 执行 的 规程 ， 还 为 产品 零件 重复 生产 积累 了 必要 的 工 忆 资料 ， 并 进行 了 拉 术 储备 。 这 些 
由 工艺 人 员 做 出 的 工艺 文件 ， 是 编程 人 员 在 编制 加 工程 序 单 时 依据 的 相关 技术 文件 。 

不 同 的 数控 机 床 ， 其 工艺 文件 的 内 容 也 有 所 不 同 。 一 般 来 讲 ， 数 控 铣床 的 工 亏 文件 应 
包括 如 下 儿 项 : 























编程 任务 书 。 
数控 加 工 工序 卡片 。 
数控 机 床 调整 单 。 
数控 加 工 刀 其 卡 厂 。 
数控 加 工 进 给 路 线 图 。 
数控 加 工程 序 单 。 




















其 中 最 为 重要 的 是 数控 加 工 工序 卡片 和 数控 加 工 思 其 卡片 。 前 者 说 明了 数控 加 工 顺序 
和 加 工 要 系 ; 后 者 是 刀具 使 用 的 依据 。 

为 了 加 强 扩 术 文 件 管 理 ， 数 控 加 工 工 忒 文件 也 应 癌 标 准 化 、 规 范 化 方 癌 发 展 。 但 目前 
尚 无 统一 的 国家 标准 ， 各 企业 可 根据 本 部 门 的 特 氮 制 订 上 述 有 关 工 己 文件 。 
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1.6 ”数控 工序 的 安排 


工序 划分 的 原则 


在 数控 机 床上 加 工 等 件 ， 工 序 可 以 比较 集中 ， 尺 量 一 次 装 夹 完成 全 部 工序 。 与 普通 机 








床 加 工 相 比 ， 加 工 工序 划分 有 其 自身 的 特点 ， 御 用 的 工序 划分 有 以 下 两 项 原则 。 








保证 精度 的 原则 : 数控 加 工 要 求 工序 尽 可 能 集中 ,通常 粗 、 精 加 工 在 一 次 装 来 下 
完成 ， 为 减少 热 变 形 和 切削 力 变 形 对 工件 的 形状 精度 、 位 置 精 度 、 尺 寸 精度 和 表 
面 粗 糙 度 的 影响 ， 应 将 粗 、 精 加 工分 开 进 行 。 对 轴 类 或 盘 类 零件 ， 将 各 处 先 粗 加 
工 ， 留 少量 余 量 精 加 工 ， 来 保证 表面 质量 要 求 。 同 时 ， 对 一 些 箱 体 工件 ， 为 保证 
孔 的 加 工 精 度 ， 应 先 加 工 表 面 而 后 加 工 孔 。 

提高 生产 效率 的 原则 : 数控 加 工 中 ， 为 减少 换 刀 次 数 ， 节 省 换 刀 时 间 ， 应 将 需 用 
同一 把 刀 加 工 的 加 工 部 位 全 部 完成 后 ， 再 换 另 一 把 刀 来 加 工 其 他 部 位 ， 同 时 应 尽 
量 减少 空 行程 ， 用 同一 把 刀 加 工 工件 的 多 个 部 位 时 ， 应 以 最 短 的 路 线 到 达 各 加 工 


部 位 。 















































在 实际 的 工序 安排 中 ， 数 探 加工 工序 要 根据 具体 震 件 的 结构 特点 和 技术 要 求 等 情况 综 


合 考虑 。 


2 





工序 划分 的 方法 








在 数控 机 床上 加 工 零件 ， 工 序 应 比较 集中 ， 在 一 次 朔 夹 中 应 该 尽 可 能 完成 尽量 多 的 工 
序 。 首 先 应 根据 零件 图 样 ， 考 虑 被 加 工 和 零件 是 否 可 以 在 一 台数 控 机 床上 完成 整个 零件 的 加 
工 工 作 。 夯 不 能 ， 则 应 该 选择 哪 一 部 分 零件 表面 需要 用 数控 机 床 加 工 。 根 据 数 控 加 工 的 特 
扩 ， 一 般 工序 划分 可 按 如 下 方法 进行 : 





























按 零 件 闭 卡 定位 方式 进行 划分 。 对 于 加 工 内 容 很 多 的 零件 ， 可 投 其 结构 特点 将 加 
工 部 位 分 成 儿 个 部 分 ， 如 内 形 、 外 形 、 曲 面 或 平面 等 。 一 般 加 工 外 形 时 ， 以 内 形 
定位 ;加 工 内 形 时 ， 以 外 形 定位 。 因 而 可 以 根据 定位 方式 的 不 同 来 划分 工序 。 

以 同一 把 刀具 加 工 的 内 容 划分 。 为 了 减少 换 刀 次 效 ， 压 缩 空 程 时 间 ， 减 少 不 必 要 
的 定位 误 兰 ， 可 按 刀 具 集 中 工序 的 方法 加 工 零 件 。 昌 然 有 些 零 件 在 一 次 安 半 中 能 
加 工 出 很 多 每 加 工 面 ， 但 考虑 到 程序 太 长 ， 会 受到 东 些 限制 ， 如 控制 系统 的 限制 
(主要 是 内 存 容量 )、 机 床 连 续 工 作 时 间 的 限制 (如 一 过 工友 在 一 个 班 内 不 能 结束 ) 
等 ， 一 道 工 序 的 内 容 不 能 太 多 。 此 外 ， 程 序 太 长 会 增加 出 错 诗 ， 奏 钳 与 检索 也 相 



































第 1 草 ” CATIA 数控 加 工 基础 17 


应 比较 困难 ， 因 此 程序 不 能 太 长 。 
e 以 粗 、 精 加 工 划 分 。 根 据 零 件 的 加 工 精度 、 刚 度 和 变形 等 因素 来 划分 工序 时 ， 可 
按 粗 、 精 加 工分 开 的 原则 来 进行 工序 划分 ， 即 先 粗 加 工 再 进行 精 加 工 。 特 别 对 于 
易 发 生 加 工 变形 的 零件 ， 由 于 粗 加 工 后 可 能 发 生 较 大 的 变形 而 需要 进行 校 形 ， 因 
此 一 般 来 说 ， 凡 要 进行 粗 、 精 加 工 的 工件 都 要 将 工序 分 开 。 此 时 可 用 不 同 的 机 床 
或 不 同 的 刀具 进行 加 工 。 通 常 在 一 次 装 夹 中 ， 不 允许 将 零件 某 一 部 分 表面 加 工 完 
后 ， 再 加 工 零 件 的 其 他 表面 。 
综 上 所 述 ， 在 划分 工序 时 ， 一 定 要 根据 零件 的 结构 与 工艺 性 、 机 床 的 功能 、 零 件数 控 
加 工 的 内 容 、 装 夹 次 数 及 本 单位 生产 组 织 状 况 等 来 灵活 协调 。 
对 于 加 工 顺序 的 安排 ， 还 应 根据 零件 的 结构 和 毛坯 状况 ， 以 及 定位 安 疙 与 夹 紧 的 需要 
来 考虑 ， 重 点 是 工件 的 刚性 不 被 破坏 。 顺 序 安 排 一 般 应 按 下 列 原则 进行 : 
(1) 要 综合 考虑 上 道 工 序 的 加 工 是 否 影响 下 道 工序 的 定位 与 来 紧 ， 中 间 穿 插 有 通用 机 
床 加 工 工序 等 因素 。 
(2) 先 安排 内 形 加 工 工序 ， 后 安排 外 形 加 工 工序 。 
(3) 在 同一 次 安装 中 进行 多 道 工 序 时 ， 应 先 安排 对 工件 刚性 破坏 小 的 工序 。 
(4) 在 安排 以 相同 的 定位 和 夹 紧 方式 或 用 同一 把 刀具 加 工 工 序 时 ， 最 好 连接 进行 ， 以 
减少 重复 定位 次 数 、 换 刀 次 数 与 挪动 压板 次 数 。 






















































































1.7 ”加 工 刀 具 的 选择 和 切削 用 量 的 确定 








加 工 刀 具 的 选择 和 切削 用 量 的 确定 是 数控 加 工 工艺 中 的 重要 内 容 ， 它 不 仅 影 响 数 控 机 
床 的 加 工效 率 ， 而 且 直 接 影响 加 工 质 量 。CAD/CAM 技术 的 发 展 ， 使 得 在 数控 加 工 中 直接 
利用 CAD 的 设计 数据 成 为 可 能 ， 特 别 是 微机 与 数控 机 床 的 连接 ， 使 得 设计 、 工 艺 规 划 及 编 
程 的 整个 过 程 可 以 全 部 在 计算 机 上 完成 ， 一 般 不 需要 和 输出 专门 的 工艺 文件 。 

现在 ， 许 多 CAD/CAM 软件 包 都 提供 目 动 编程 功能 ， 这 些 软件 一 般 是 在 编程 界面 中 提 
示 工 艺 规划 的 有 关 问 题 ， 比 如 刀具 选择 、 加 工 路 径 规 划 和 切削 用 量 设 定 等 。 编 程 人 员 具 要 
设置 了 有 天 的 参数 ， 束 可 以 目 动 生成 NC 程序 并 传输 全 数控 机 床 完 成 加 工 。 因 此 ， 数 控 加 工 
中 的 刀具 选择 和 切削 用 量 的 确定 是 在 人 机 交互 状态 下 完成 的 ， 这 与 普通 机 床 加 工 形成 鲜明 
的 对 比 ， 同 时 也 要 求 编 程 人 员 必 须 和 车 握 刀具 选择 和 切削 用 量 确定 的 基本 原则 ， 在 编程 时 观 
分 考虑 数控 加 工 的 特点 。 
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1.7.1 数控 加 工党 用 刀具 的 种 类 及 特 后 








数控 加 工 刀 有 具 必 须 适 应 数控 机 床 高 速 、 高 效 和 自动 化 程度 高 的 特点 ， 一 般 应 包括 通用 
刀具 、 通 用 连接 刀 柄 及 少量 专用 刃 柄 。 刃 柄 要 连接 刀具 并 装 在 机 床 动力 头 上 ， 因 此 已 逐渐 
标准 化 和 系列 化 。 数 控 刀 具 的 分 类 有 多 种 方法 。 根 据 切削 工艺 可 分 为 : 车 削 刀 有 具 《〈 分 外 圆 、 
内 孔 、 螺 纹 和 切割 刀具 等 多 种 )、 钻 削 刀 具 〈 包 括 钻头 、 匀 刀 和 丝锥 等 )、 负 削 刀具 、 铣 削 
刀具 等 。 根 据 思 具 结构 可 分 为 : 整体 式 、 钞 艇 式 ， 采 用 焊接 和 机 来 式 连接 ， 机 夹 式 又 可 分 
为 不 转 位 和 可 转 位 两 种 。 根 据 制 造 刀 具 所 用 的 材料 可 分 为 :高速 钢 思 有 具 、 便 质 合金 轧 具 、 
金刚 石 刀 上 其 及 其 他 材料 刀具 ， 如 陶瓷 刀具 、 立 方 氨 化 硼 刀 具 等 。 为 了 适应 数控 机 床 对 刀具 
了 耐用、 稳定 、 易 调 、 可 换 等 的 要 求 ， 近 几 年 机 夹 式 可 转 位 刀具 得 到 广泛 的 应 用 ， 在 数量 上 
达到 全 部 数控 刀具 的 30% 一 40%， 人 金属 切除 量 占 总 数 的 80% 一 90% 。 

数控 刀具 与 普通 机 床上 所 用 的 刀具 相 比 ， 有 许多 不 同 的 要 求 ， 主 要 有 以 下 特点 : 

e 刚性 好 ， 精 度 高 ， 抗 振 及 热 变形 小 。 

@ 五 换 性 好 ， 便 于 快速 换 刀 。 

e ”寿命 高 ， 加 工 性 能 稳定 、 可 靠 。 

e@ “刀具 的 尺寸 便于 调整 ， 以 减少 换 刀 调整 时 间 。 

e@ ”刀具 应 能 可 靠 地 断 导 或 卷 导 ， 以 利于 切 丑 的 排除 。 

e@ 系列 化 、 标 准 化 ， 以 利于 编程 和 刀具 管理 。 



































1.7.2 ”数控 加 工 刀 具 的 选择 


刀具 的 选择 是 在 数控 编程 的 人 机 交互 状态 下 进行 的 。 应 根据 机 床 的 加 工 能 力 、 加 工 工 
序 、 工 件 材 料 的 性 能 、 切 前 用 量 以 及 其 他 相关 因素 正确 选用 刀具 和 刀 顶 。 刀 有 具 选择 的 总 原 
则 是 : 适用 、 安 全 和 经 济 。 适 用 是 要 求 所 选择 的 刀具 能 达到 加 工 的 目的 ， 完 成 材料 的 去 除 ， 
并 达到 预定 的 加 工 精度 。 安 全 指 的 是 在 有 效 去 除 材料 的 同时 ， 不 会 产生 刀具 的 碰撞 和 折断 
等 ， 要 保证 刀具 及 刀 柄 不 会 与 工件 相 磁 撞 或 挤 控 ， 造 成 刀具 或 工件 的 损坏 。 经 济 指 的 是 能 
以 最 小 的 成 本 完成 加 工 。 在 同样 可 以 完成 加 工 的 情形 下 ， 选 择 相对 综合 成 本 较 低 的 方案 ， 
而 不 是 选择 最 便宜 的 刀具 ; 在 满足 加 工 要求 的 前 担 下， 尽量 选择 较 短 的 刀 柄 ， 以 提高 刀具 
加 工 的 刚性 。 

选取 刀具 时 ， 要 使 刀具 的 尺寸 与 被 加 工 工件 的 表面 结构 相 适 应 。 生 产 中 ， 平 面 零件 周 
边 轮廓 的 加 工 ， 党 采用 立 铣 刀 ; 铣削 平面 时 ， 应 选 便 质 合金 刀 片 铣 刀 ; 加 工 凸 台 、 四 槽 时 ， 
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选 局 速 钢 立 铣 刀 ;加工 毛 坏 表 面 或 粗 加 工 孔 时 ， 可 选取 镶 便 质 合 金 刀 万 的 玉米 铣 刀 ; 对 一 
些 立 体型 面 和 变 笠 角 轮廓 外 形 的 加 工 ， 凋 采用 球 头 铣 刀 、 环 形 铣 刀 、 盘 形 铣 刀 和 锥 形 铣 刀 。 

在 生产 过 程 中 ， 铣 削 零 件 周 边 轮廓 时 ， 第 采用 立 铣 刀 ， 所 用 的 立 铣 万 的 刀 基 半径 一 定 
要 小 于 零件 内 轮廓 的 最 小 曲率 半径 。 一 般 取 最 小 曲率 半径 的 0.8 一 0.9 倍 即 可 。 和 零件 的 加 工 
高 度 〈Z 方 癌 的 背 吃 刀 量 ) 最 好 不 要 超过 刀具 的 半径 。 

平面 铣 前 时 ， 应 选用 不 重 磨 便 质 合金 病 铣 刀 、 芯 铣 刀 或 可 转 位 面 铣 刀 。 一 般 采 用 二 次 
进 给 ， 第 一 次 进 给 最 好 用 奖 铣 刀 粗 猎 ， 沿 工件 表面 连续 进 给 。 选 好 每 次 进 给 的 宽度 和 铣 刀 
的 直径 ， 使 接 浪 不 影响 精 铣 精度 。 因 此 ， 加 工 余 量 大 有 旦 不 均匀 时 ， 钳 思 和 直径 要 选 小 些 。 精 
加 工时 ， 一 般 用 可 转 位 密 齿 面 铣 刀 ， 铣 刀 直 径 要 选 得 大 些 ， 最 好 能 够 包容 加 工 面 的 整个 宽 
度 ， 可 以 设置 6 一 8 个 刀 贞 ， 冤 布 的 刀 次 使 进 给 速度 大 大 提高 ， 从 而 提高 切削 效率 ， 同 时 可 
以 达到 理想 的 表面 加 工 质量 ， 其 全 可 以 实现 以 铣 代 膝 。 

加 工 凸 侣 和 四 礼 时， 选 高 速 钢 立 铣 刀 、 镰 使 质 合 金 刀 记 的 哨 铣 刀 和 立 铣 刀 。 在 加 工 四 
档 时 应 采用 下 径 比 模 宽 小 的 铣 刀 ， 移 铣 槽 的 中 间 部 分 ， 然 后 再 利用 刀 有 共 半 径 补 偿 《〈 或 称 
径 补 偿 ) 功能 对 柱 的 两 边 进 行 铣 加 工 ， 这 样 可 以 提高 篇 宽 的 加 工 精 度 ， 减 少 铣 刀 的 种 奖 。 

加 工 毛 坏 表 面 时 ， 最 好 选用 硬 质 合金 波纹 立 铣 刀 ， 它 在 机 床 、 刀 有 具 和 工件 系统 允许 的 
情况 下 ， 可 以 进行 强力 切削 。 对 一 些 立 体型 面 和 变 笠 角 轮 廓 外 形 的 加 工 ， 第 采用 球 头 铣 有 刀 、 
锥 形 铣 刀 和 熏 形 铣 刀 。 加 工 孔 时 ， 应 该 先 用 中 心 铅 刀 打 中 心 孔 ， 用 以 引 正 希 头 。 然 后 再 用 
较 小 的 钴 头 钻 孔 全 所 需 深度 ， 之 后 用 扩 孔 针头 进行 扩 孔 ， 最 后 加 工 全 所 需 厌 寸 并 保证 孔 的 
六 度 。 在 加 工 较 深 的 孔 时 ， 特 别 要 注意 钴 头 的 准 却 和 排 居 问 题 ， 可 以 利用 深 扎 钴 前 循环 指 
令 G83 进行 编程 ， 即 让 钻头 工 进 一 段 后 ， 快 速 退出 工件 进行 排 届 和 冷却 ， 再 工 进 ， 再 进行 
冷却 和 排 悄 ， 循 环 直 全 了 筷 深 钻 贱 完成 。 

在 进行 目 由 曲面 加 工时 ， 由 于 球 类 刀 基 的 疾 部 切 章 速度 为 零 ， 因 此 为 保证 加 工 精度 ， 
切削 行距 一 般 取 得 很 密 ， 故 球 头 币 用 于 曲面 的 糊 加 工 。 而 平头 刀具 在 表面 加 工 质量 和 切 前 
效率 方面 都 优 于 球 头 刀 ， 因 此 只 要 在 保证 不 过 切 的 前 担 下 ， 无 论 是 曲面 的 粗 加 工 还 是 精 加 
工 ， 部 应 优先 选择 平头 刀 。 男 外 ， 刀 其 的 耐用 大 和 精度 与 刀 基 价格 关系 极 大 ， 必 须 引 起 注 
意 的 是 ， 在 大 多 数 情况 下 ， 虽 然 选 择 好 的 刀具 增加 了 刀 共 成 本 ， 但 由 此 市 来 的 加 工 质量 和 
加 工效 率 的 所 高 ， 则 可 以 使 整个 加 工 成 本 大 大 降低 。 

在 加 工 中 心 上 ， 各 种 刀具 分 别 竣 在 刀 库 上 ， 鬼 程序 规定 随时 进行 选 刀 和 换 刀 动作 ， 因 
此 必须 采用 标准 刃 柄 ， 以 便 使 锁 、 稚 、 扩 、 铣 前 等 工序 用 的 标准 刀具 ， 迅 速 、 准 确 地 疤 到 
机 床 主轴 或 刀 库 上 去 。 编 程 人 员 应 了 解 机 床上 所 用 刀 柄 的 结构 矿 寸 、 调 整 方法 以 及 调整 区 


































































































20 CATIA V5R20 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 








图， 以 便 在 编程 时 确定 刀具 的 径 和 加 和 轴 间 尺寸 。 目 前 我 国 的 加 工 中 心 采 用 TSG 工具 系统 ， 
其 刀 柄 有 直 柄 “〈 三 种 规格 ) 和 锥 柄 《四 种 规格 ) 两 类 ， 共 包括 16 种 不 同 用 途 的 刀 柄 。 

在 经 济 型 数控 加 工 中 ， 由 于 刀具 的 刃 磨 、 测 量 和 更 换 多 为 人 工 手 动 进行 ， 占 用 辅助 时 
间 较 长 ， 因 此 必须 合理 安排 刀具 的 排列 顺序 。 一 般 应 遵循 以 下 原则 : 尽量 减少 刀具 数量 ; 
一 把 刀具 装 夹 后 ， 应 完成 其 所 能 进行 的 所 有 加 工 部 位 粗 、 精 加 工 的 刃具 应 分 开 使 用 ， 即 
使 是 相同 尺寸 规格 的 刃具 ; 先 铣 后 钻 ; 先进 行 曲面 精 加 工 ， 后 进行 二 维 轮廓 精 加 工 ; 在 可 
能 的 情况 下 ， 应 尽 可 能 利用 数控 机 床 的 自动 换 刀 功能 ， 以 提高 生产 效率 等 。 



































1.7.3 ”切削 用 量 的 确定 








合理 选择 切削 用 量 的 原则 : 粗 加 工时 ， 一 般 以 捉 高 生产 率 为 主 ， 但 也 应 考虑 经 济 性 和 
加 工 成 本 ， 半 糊 加 工 和 精 加 工时 ， 应 在 你 证 加 工 质量 的 前 担 下 ， 莱 顾 切削 效率 、 经 济 性 和 
加 工 成 本 。 有 具体 数值 应 根据 机 床 说 明 书 和 切削 用 量 手 册 ， 并 结合 经 验 而 定 。 














育 吃 刀 量 上 也 称 切 前 深 度 ， 在 机 床 、 工 件 和 刀 共 刚度 允许 的 情况 下 ,， 融 等 于 加 工 余 量 ， 
这 是 近 高 生产率 的 一 个 有 效 措 施 。 为 了 保证 零件 的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 ， 一 般 应 留 一 定 
的 余 量 进行 精 加 工 。 数 控 机 床 的 硝 加 工 余 量 可 略 小 于 普通 机 床 。 











2. 切削 宽度 人 





切削 宽度 称 为 步 距 ， 一 般 切 削 宽 度 艺 与 刀具 直径 万 成 正比 ， 与 背 吃 刀 量 成 反比 。 在 经 
济 型 数控 加 工 中 ， 一 般 工 的 取 值 范围 为 : L= 〈0.6 一 0.9) d。 在 粗 加 工 中 ， 大 步 距 有 利于 加 
工效 率 的 提高 。 使 用 圆 虹 刀 进 行 加 工 ， 刀 具 直 径 应 扣除 刀 尖 的 圆 角 部 分 ， 即 d=D 一 2r，(D 
为 刀具 直径 ，7 为 刀 尖 圆 角 半径 ), 工 可 以 取 〈0.8 一 0.9) dg。 使 用 球 头 刀 进 行 精 加 工时 ， 步 
距 的 确定 应 首先 考虑 所 能 达到 的 精度 和 表面 粗糙 度 。 


3， 切 削 线 速度 V 。 



































切削 线 速度 Ve 也 称 单 齿 切 前 量 ， 单 位 为 my/ min。 提 高 六 <* 值 也 是 提高 生产 率 的 一 个 有 
效 措施 ， 但 了 6 与 刀具 寿命 的 关系 比较 密切 。 随 着 了 的 增 大 ， 刀具 寿 命 急剧 下 降 ， 故 V.e 的 选 
择 主要 取决 于 刀具 于 命 。 态 外 ， 切 前 速度 与 加 工 材料 也 有 很 大 关系 ， 例 如 用 立 铣 刀 铣 前 合 
金 钢 30CrNi2MoVA 时 ,， 广 < 可 采用 8m/min 左右 ;而 用 同样 的 立 铣 刀 铣削 铝 合 金 时 ,六 < 可 选 
200m/min 以 上 。 一 般 好 的 刀具 供应 商都 会 在 其 手册 或 刀具 说 明 书 中 提供 刀具 的 切削 速度 推 
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荐 参数 六 。 

此 外 ， 在 确定 精 加 工 、 半 精 加 工 的 切削 速度 时 ， 应 注意 避 开 积 届 瘤 和 鳞 刺 产生 的 区 域 ; 
在 易 发 生 振 动 的 情况 下 ， 切 削 速 度 应 避 开 目 激 振动 的 临界 速度 ; 在 加 工 带 便 皮 的 链 锯 件 时 ， 
加 工大 件 、 细 长 件 和 注 壁 件 ， 以 及 断 导 时， 应 选用 较 低 的 切削 速度 。 





4. 主轴 转速 n 





主轴 转速 的 单位 是 Wmin， 一 般 应 根据 切削 速度 /se、 刀 有 具 或 工件 直径 来 选 定 。 计 算 公 
_ 1000V 
A) 


式 中 ，De 为 刀具 直径 (mm)。 在 使 用 球 头 刀 时 要 做 一 些 调整 ， 球 头 铣 刀 的 计算 直径 忆 咏 要 
小 于 铣 刀 直径 De， 故 其 实际 转速 不 应 按 铣 刀 直径 De 计算 ， 而 应 按 计算 直径 D8 计算 。 








_ 1000Ve a Pp: -(D. 27 | 0.5 


nD oy 





数控 机 床 的 控制 面板 上 一 般 备 有 主轴 转速 修 调 《倍率 ) 开关， 可 在 加 工 过 程 中 对 主轴 
转速 进行 整 倍数 调整 。 


5， 进 给 速度 V/ 





进 给 速度 新 是 指 机 床 工作 台 在 做 插 位 时 的 进 给 速度 ， 单 位 为 mm / min。 庆 应 根据 零件 
的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 要 求 以 及 刀具 和 工件 材料 来 选择 。 中 的 增加 可 以 提高 生产 效率 ， 
但 是 刀具 寿命 也 会 降低 。 加 工 表 面 粗糙 度 要 求 低 时 ,好 可 选择 得 大 些 。 在 加 工 过 程 中 , 上 7 也 
可 通过 机 床 控制 面板 上 的 修 调 开关 进行 人 工 调整 ， 但 是 最 大 进 给 速度 要 受到 设备 刚度 和 进 
给 系统 性 能 等 的 限制 。 进 给 速度 可 以 按 以 下 公式 进行 计算 : 
Vy = naf, 


式 中 ,六 为 工作 台 进 给 量 ， 单 位 为 mm / min; n 表示 主轴 转速 ， 单 位 为 r/min; z 表示 刀具 
尖 妆 ， 严 表示 迭 给 量 ， 单 位 为 mm / 齿 ， 声 值 由 刀具 供应 商 提供 。 

在 数控 编程 中 ， 还 应 考虑 在 不 同情 形 下 选择 不 同 的 进 给 速度 。 如 在 初始 切削 进 给 时 ， 
特别 是 在 Z 轴 下 刀 时 ， 因 为 进行 端 铣 ， 受 力 较 大 ， 同 时 考虑 程序 的 安全 性 问题 ， 所 以 应 以 
相对 较 慢 的 速度 进 给 。 
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随 看 数控 机 床 在 生产 实际 中 的 广泛 应 用 ， 数 控 编 程 已 经 成 为 数控 加 工 中 的 关键 问题 之 
一 。 在 数控 加 工程 序 的 编制 过 程 中 ， 要 在 人 机 交互 状态 下 及 时 选择 刀具 ， 确 定 切 前 用 量 。 
因此 ， 顷 程 人 员 必 须 败 悉 刀 只 的 选择 方法 和 切削 用 量 的 确定 原则 ， 从 而 你 证 零件 的 加 工 质 
量 和 加 工效 率 ， 充 分 发 挥 数 控 机 床 的 优点 ， 提 高 企业 的 经 鹿 效益 和 生产 水 平 。 

















1.8 ”高 度 与 安全 高 度 





安全 高 度 是 为 了 避免 刀具 碰撞 工件 或 夹具 而 设 定 的 高 度 ， 即 在 Z 轴 上 的 俩 移 值 。 在 铣 
前 过 程 中 ， 如 宁 刀 具 需 要 转移 位 置 ， 将 会 退 到 这 一 局 度 ， 然 后 再 进行 G00 捅 补 到 下 一 个 进 
思 位 置 。 一 般 情况 下 这 个 融 度 应 大 于 零件 的 最 大 局 度 〈 即 局 于 零件 的 最 融 表 和 面 )。 起 止 局 度 
古 指 在 程序 开始 时 ， 刀 上 将 先 到 达 这 一 局 度 ， 同 时 在 程序 结束 后 ， 刀 其 也 将 退回 到 这 一 局 
度 。 起 止 高 度 大 于 或 等 于 安全 高 度 ， 如 网 1.8.1 所 示 。 

刀具 从 起 止 高 度 到 接近 工件 开始 切削 ， 需 要 经 过 快速 进 给 和 慢 速 下 刀 两 个 过 程 。 刀 只 
先 以 G00 快速 进 给 到 指定 位 置 ， 然 后 慢 速 下 刀 到 加 工 位 置 。 如 宋 刀 具 不 是 经 过 移 快 速 再 慢 
速 的 过 程 接近 工件， 而 是 以 G00 的 速度 直接 下 刀 到 加 工 位 置 ， 殉 很 不 安全 。 因 为 假使 该 加 
工 位 置 在 工件 内 或 工作 上 ， 在 采用 垂直 下 刀 方 式 的 情况 下 ， 刀 具 很 容易 与 工件 相 健 ， 这 在 
数控 加 工 中 是 不 允许 的 。 即 使 是 在 空 的 位 置 下 刀 ， 如 采 不 采用 先 快 后 慢 的 方式 下 刀 ， 由 于 
惯性 的 作用 也 很 难保 证 下 刀 所 到 位 置 的 准确 性 。 但 是 慢 速 下 刀 的 距离 人 不宜 取 得 太 大 ， 因 为 
此 时 的 速度 往往 比较 慢 ， 太 长 的 慢 速 下 刀 距 离 将 影响 加 工效 紊 。 
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图 1.8.1 起 止 高 度 与 安全 高 上 度 示意 图 











在 加 工 过 程 中 ， 当 刀具 在 两 点 则 移动 而 不 切 曾 时 ， 如 果 设 定 为 拾 刀 ， 刀 上 其 将 先 近 局 到 
安全 高 度 平面 ， 再 在 此 平面 上 移动 到 下 一 点 ， 这 样 昌 然 延长 了 加 工时 间 ， 但 比较 安全 。 特 
列 是 在 进行 分 区 加 工时 ， 可 以 防止 两 区 域 之 间 有 融 于 思 基 移动 路 线 的 部 分 与 思 其 碰撞 事故 
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的 发 生 。 一 般 来 说 ， 在 进行 大 面积 粗 加 工时 ， 通 常 建议 使 用 抬 刀 ， 以 便 在 加 工时 可 以 暂 集 ， 
对 思 具 进行 检查 ， 在 精 加 工 或 局 部 加 工时 ， 通 常 使 用 不 抬 思 以 提高 加 工 速 度 。 





1.9 ” 走 刀 路 线 的 选择 





在 数控 加 工 中 ,刀具 严格 说 是 刀 位 点 ) 相对 于 工件 的 运动 轨迹 和 方 同 称 为 加 工 路 线 ， 
即 思 其 从 对 刀 点 开始 运动 起 ， 丰 全 结束 加 工程 序 所 经 过 的 路 答 ， 包 括 切 击 加 工 的 路 颂 及 刀 
具 引 入 、 返 回 等 非 切削 空 行 程 。 走 刀 路 线 是 刀具 在 整个 加 工 工 序 中 相对 于 工件 的 运动 轨迹 ， 
不 但 包括 了 工序 的 内 容 ， 而 且 也 反映 出 工序 的 顺序 。 走 刀 路 线 是 编写 程序 的 依据 之 一 。 确 
定 加 工 路 线 时 首先 必须 保证 被 加 工 和 零件 的 尺寸 精度 和 表面 质量 ， 其 次 应 考虑 数值 计算 简单、 
走 思 路 线 尽量 知 、 效 率 较 局 每 。 

工序 顺序 是 指 同一 道 工 序 中 各 个 表面 加 工 的 先后 次 序 。 工 序 顺 序 对 零件 的 加 工 质量 、 
加 工效 率 和 数控 加 工 中 的 走 刀 路 线 有 百 接 影 响 ， 应 根据 零件 的 结构 特点 和 工序 的 加 工 要求 
等 合理 安排 。 工 序 的 划分 与 安排 一 般 可 随 走 刀 路 线 来 进行 ， 在 硝 定 走 刀 路 线 时 ， 主 要 秀 展 
> 

(1) 对 点 位 加 工 的 数控 机 床 ， 如 销 床 、 铎 床 ， 要 考 卡 尽 可 能 使 走 刀 路线 最 短 ， 减 少 思 
具 衬 行程 时 间 ， 提 高 加 工效 率 。 

如 图 1.9.1a 所 示 ， 按 照 一 般 习 惯 ， 总 是 先 加 工 均 布 于 外 圆周 上 的 8 个 孔 ， 再 加 工 内 圆 
周 上 的 4 个 孔 。 但 是 对 点 位 控制 的 数控 机 床 而 吾 ， 要 求 定 位 精度 蜗 ， 定 位 过 程 应 该 尽 可 能 
快 ， 因 此 这 类 机 床 应 控 空 程 最 短 来 安排 走 刀 路 线 ， 以 市 省 时 间 ， 如 图 1.9.1b 所 示 。 

(2) 应 能 保证 零件 的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 要 求 。 

当 铣 前 零件 外 轮廓 时 ， 一 般 采 用 立 铣 刀 侧 尺 切 前 。 刀 有 具 切 入 工件 时 ， 应 沿 外 廓 曲线 延 
长 线 的 切 问 切入 ， 避 免 油 零件 外 廓 的 法 问 切 入 ， 以 免 在 切入 处 产生 刀具 的 刻 狗 而 影响 表面 
质量 ， 保 证 零件 外 廓 曲线 平滑 过 渡 。 同 理 ， 在 切 离 工 件 时 ， 应 该 汽 零 件 轮廓 延长 线 的 切 癌 
逐渐 切 离 工 件 ， 避 人 免 在 工件 的 轮廓 处 再 接 退 刀 影 响 表 和 面 质量 ， 如 图 1.9.2 所 示 。 

铣 前 封闭 的 内 轮廓 表面 时 ， 如 采 内 轮廓 曲线 允许 外 延 ， 则 应 治 切线 方 同 切入 或 切 出 。 
行内 轮廓 曲线 不 允许 外 延 ， 则 刀具 只 能 泊 内 轮廓 曲线 的 法 同 切 入 或 切 出 ， 此 时 刀具 的 切入 
切 出 点 应 尽量 选 在 内 轮廓 曲线 两 几何 元 素 的 区 点 处 。 大 内 部 几何 元 素 相 切 无 灾 扣 时 ， 刀 只 
切入 切 出 点 应 远离 拐角 ， 以 防止 刀 补 取消 时 在 轮 廊 拐 角 处 留 下 四 口 ， 如 图 1.9.3 所 示 。 
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a) 一 般 习惯 b) 正确 的 走 刀 路 线 
图 1.9.1 走 刀 路 线 示意 网 图 1.9.2 ”外 轮廓 铣削 走 刀 路 线 


对 于 边界 敞开 的 曲面 加 工 ， 可 采用 两 种 走 刀 路 线 。 第 一 种 走 刀 路 线 如 图 1.9.4a 所 示 ， 
每 次 治 直线 加 工 ， 刀 位 点 计算 简单 ， 程 序 少 ， 加 工 过 程 符 合 直 纹 面 的 形成 ， 以 保证 母线 的 
直线 度 。 第 二 种 走 刀 路 线 如 图 1.9.4b 所 示 ， 便 于 加 工 后 检验 ， 曲 面 的 准确 度 较 高 ， 但 程序 
较 多 。 由 于 曲面 零件 的 边界 是 敞开 的 ， 没 有 其 他 表面 限制 ， 押 以 边界 曲面 可 以 延伸 ， 球 头 
刀 应 由 边界 外 开始 加 工 。 














a) 横向 走 刀 b) 纵向 走 刀 
图 1.9.3 ”内 轮廓 铣削 走 刀 路 线 图 1.9.4 曲面 铣削 走 刀 路 线 








图 1.9.5a、b 所 示 分 别 为 用 行 切 法 加 工 和 环 切 法 加 工 思 槽 的 走 刀 路 线 ， 而 图 1.9.5c 是 先 
用 行 切 法 ， 最 后 环 切 一 刀 光 整 轮廓 表面 。 所 谓 行 切 法 是 指 刀 具 与 零件 轮廓 的 切 点 轨迹 是 一 
行 一 行 的 ， 而 行 间 的 距离 是 按 零 件 加 工 精度 的 要 求 确定 的 ; 环 切 法 则 是 指 思 有 具 与 零件 轮廓 
的 切 点 轨迹 是 一 圈 一 圈 的 。 这 三 种 方案 中 ， 1.9.5a 方案 在 周边 留 有 大 量 的 残余 ， 表 面 质 
量 最 过; 图 1.9.5b 方案 和 图 1.9.5c 方案 都 能 保证 精度 ， 但 图 1.9.5b 方案 走 刀 路 线 稍 长 ， 程 
序 计算 量 大 。 


























a) 行 切 法 b) 环 切 法 c) 先行 切 后 环 切 
图 1.9.5 ”四 槽 的 走 刀 路线 
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此 外 ， 轮 廓 加 工 中 应 避免 进 给 停顿 。 因 为 加 工 过 程 中 的 切削 力 会 使 工艺 系统 产生 弹性 
变形 并 处 于 相对 平衡 状态 ， 进 给 俘 顿 时 ， 切 前 力 究 然 减 小 会 改变 系统 的 平衡 状态 ， 刀 有 共 会 
在 进 给 停顿 处 的 零件 轮廓 上 留 下 刻 雏 。 为 提高 工件 表面 的 精度 和 减 小 表面 粗糙 度 ， 可 以 采 
用 多 次 走 刀 的 方法 ， 精 加 工 余 量 一般 以 0.2 一 0.3mm 为 宜 。 而 且 精 铣 时 宜 采 用 顺 铣 ， 以 减 小 
零件 倍加 工 表 面 粗 糖度 的 值 。 





1.10 ”对 刀 点 与 换 刀 点 的 选 








“对 刀 点 ”是 数控 加 工时 刀具 相对 零件 运动 的 起 点 ， 又 称 “ 起 刀 点 ”也 是 程序 的 开始 。 
在 加 工时 ， 工 件 可 以 在 机 床 加 工矿 寸 范围 内 任意 安装 ， 要 正确 执行 加 工程 序 ， 必 须 确 定 工 
件 在 机 床 坐 标 系 的 确切 位 置 。 确 定 对 刀 点 的 位 置 ， 也 就 确定 了 机 床 坐 标 系 和 零件 坐标 系 之 
间 的 相互 位 置 关系 。 对 刀 扣 是 工件 在 机 床上 定位 装 夹 后 ， 再 设置 在 工件 坐标 系 中 的 。 对 于 
数控 车 床 、 加 工 中 心 等 多 刀具 加 工 的 数控 机 床 ， 在 加 工 过 程 中 需要 进行 换 刀 ， 所 以 在 编程 
时 应 考虑 不 同 工 序 之 间 的 换 刀 位 置 ， 即 “ 换 刀 把 ”。 换 刀 扩 应 选择 在 工件 的 外 部 ， 避 倪 换 刀 
时 刀具 与 工件 及 夹具 发 生 干 水， 以免 损坏 刀 有 其 或 工件 。 

对 刀 点 的 选择 原则 ， 主 要 是 考虑 对 思 方 便 ， 对 刀 误 拳 小 ， 编 程 方便 ， 加 工时 检查 方便 、 
可 徘 。 对 思 扣 的 设置 没有 严格 规定 ， 可 以 设 症 在 工件 上 ， 也 可 以 设置 在 夹具 上 ， 但 在 编程 
坐标 系 中 必须 有 确定 的 位 置 ， 如 图 1.10.1 所 示 的 Xi1 和 YY1。 对 刀 操 既 可 以 与 编程 原 乓 重合， 
也 可 以 不 重合 ,主要 取决 于 加 工 精 度 和 对 刀 的 方便 性 。 当 对 刀 扣 与 编程 永 点 重合 时 ，X1=0， 
Y1=0。 

为 了 提 噩 零件 的 加 工 焰 肛 ， 对 刀 扣 要 尺 可 能 选择 在 零件 的 设计 基准 或 工 万 基准 上 。 例 
如 ， 私 件 上 孔 的 中 心 扩 或 两 条 相互 王 直 的 轮廓 边 的 交 后 都 可 以 作为 对 刀 扣 ， 有 时 和 霉 件 上 没 
有 合适 的 部 位 ， 可 以 加 工 出 工艺 也 来 对 刀 。 和 生产 中 常用 的 对 思 工 具有 百 分 表 、 中 心 规 和 和 寻 
边 占 等 ， 对 思 操 作 一 定 要 仔细 ， 对 丸 方 法 一 定 要 与 零件 的 加 工 精 度 相 适 应 
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图 1.10.1 对 刀 点 选择 示意 图 
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1.11 数控 加 工 的 补 傍 





在 20 世纪 六 七 十 年 代 的 数控 加 工 中 没有 和 补偿 的 概 翁 ， 所 以 编程 人 员 不 得 不 围绕 刀具 的 
理论 路 线 和 实际 路 线 的 相对 关系 来 进行 编程 ， 容 易 产 生 错 误 。 补 偿 的 概念 出 现 以 后 ， 大 大 
地 提高 了 编程 的 工作 效 座 。 

在 数控 加 工 中 有 刀 其 半径 补偿 、 刀 其 长 度 补 偿 和 夹具 补 偿 。 这 三 种 补偿 基本 上 能 解决 
在 加 工 中 因 思 其 形状 而 产生 的 轨迹 问题 。 下 面 简 单 介 绍 一 下 这 三 种 补偿 在 一 般 加 工 编程 中 
的 应 用 。 














1.11.1 “刀具 半径 补偿 








在 数控 机 床 进行 轮廓 加 工时 ， 由 于 刀 只 有 一 定 的 半径 〈 如 铣 刀 半径 )， 因 此 在 加 工时 ， 
刀 其 中心 的 运动 轨迹 必须 但 离 实际 零件 轮廓 一 个 妃 共 半径 值 ， 否 则 实际 需要 的 矿 寸 将 与 加 
工 出 的 零件 扩 寸 相 送 一 个 刀具 半径 值 或 一 个 刀具 直径 值 。 此 外 ， 在 零件 加 工时 ， 有 时 还 需 
要 考 钳 加 工 余 量 和 刀具 麻 损 等 因素 的 影响 。 有 了 刀具 半径 补偿 后 ， 在 编程 时 就 可 以 不 过 多 
考虑 刀具 直径 的 大 小 了 。 刀 有 共 半 径 补 偿 一 般 只 用 于 铣 刀 类 刀具 ， 当 铣 刀 在 内 轮廓 加 工时 ， 
刀具 中 心 癌 零件 内 侦 离 一 个 刀具 半径 值 ， 在 外 轮廓 加 工时 ， 刀 有 具 中 心 癌 零件 外 偶 离 一 个 刀 
具 半 径 值 。 当 数控 机 床 具 备 刀 有 共 半 径 补 偿 功 能 时 ， 数 探 编程 上 只 需 按 工件 轮廓 进行 ， 然 后 再 
加 上 刀 基 半径 补偿 值 ， 此 值 可 以 在 机 床上 设 定 。 程 序 中 通常 使 用 G41 / G42 指令 来 执行 ， 
其 中 G41 为 刀具 半径 下 补偿 ，G42 为 刀 上 其 半径 右 补 偿 。 根 据 ISO 标准 ， 治 刀具 前 进 方 癌 看 
去 ， 当 刀 只 中 心 轨 迹 位 于 零件 轮廓 右边 时 ， 称 为 刀具 半径 右 补 偿 : 反之 ， 称 为 刀具 半径 元 
补偿 。 

在 使 用 G41、G42 进行 半径 补偿 时 ， 应 采取 如 下 步 又 : 设 营 刀具 半径 补偿 值 ， 让 刀具 
移动 来 使 补偿 有 效 《〈 此 时 不 能 切削 工件 );， 正确 地 取消 半径 补偿 《此 时 也 不 能 切削 工件 )。 
当然 要 注意 的 是 ， 在 切削 完成 而 刀 其 补偿 结束 时 ， 一 定 要 用 G40 使 补偿 无 效 。G40 的 使 用 
同样 迪 到 和 使 补偿 有 效 相同 的 问题 ， 一 定 要 等 刀具 完全 切削 完毕 并 安全 地 退出 工件 后 ， 才 
能 执行 G40 命令 来 取消 补 途 。 


















































1.11.2 刀具 长 度 补偿 





根据 加 工 情况 ， 有 时 不 仅 需要 对 刀具 半径 进行 补偿 ， 还 要 对 刀具 长 度 进行 补偿 。 程 序 
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员 在 编程 的 时 候 ， 首 先 要 指定 零件 的 编程 中 心 ， 才 能 建立 工件 编程 的 坐标 系 ， 而 此 坐标 系 
只 是 一 个 工件 坐标 系 ， 和 零点 一 般 在 工件 上 。 长 度 补 偿 只 是 和 Z 坐标 有 关 ， 因 为 刀具 是 由 主 
轴 锥 孔 定 位 而 不 改变 ， 对 于 乙 坐 标的 零点 驶 不 一 样 了 。 每 一 把 刀 的 长 度 都 是 不 同 的 ， 例 如 ， 
要 钻 一 个 深 为 60mm 的 孔 ， 然 后 攻 螺 纹 长 度 为 Smm， 分 别 用 一 把 长 为 250mm 的 钻头 和 一 
把 长 为 350mm 的 丝锥 进行 加 工 。 先 用 钻头 钻 得 深 60mm 孔 ， 此 时 机 床 已 经 设 定 工 件 零 点 。 
当 换 上 丝锥 攻 螺 纹 时 ， 如 采 两 把 刀 都 设 定 从 零点 开始 加 工 ， 丝 锥 因为 比 包头 长 而 攻 螺 纹 过 
长 ， 会 损坏 刀具 和 工件 。 这 时 束 需 要 进行 刀具 长 度 补偿 ， 铣 刀 的 长 度 补 偿 与 控制 点 有 关 。 
般 用 一 把 标准 刀具 的 刀 头 作为 控制 点 ， 则 该 刀具 称 为 零 长 度 刀具 。 长 度 补偿 的 值 等 于 所 
换 刀 有 具 与 零 长 度 刀 有 具 的 长 度 甜 。 另 外 ， 当 把 刀具 长 度 的 测量 基准 面 作为 控制 点 ， 则 刀具 长 
度 补 偿 始 终 存在 。 无 论 用 哪 一 把 刀具 都 要 进行 刀具 的 绝对 长 度 补偿 。 

在 进行 刀具 长 度 补偿 前 ， 必 须 先 进行 刀 有 共 参 数 的 设置 。 设 置 的 方法 有 机 内 试 切 法 、 机 
内 对 刀 法 和 机 外 对 刃 法 。 对 数控 车 床 来 说 ， 一 般 采 用 机 内 试 切 法 和 机 内 对 刀 法 。 对 数控 铣 
床 而 言 ， 采 用 机 外 对 刀 法 为 宜 。 不 管 采 用 哪 种 方法 ， 上 所 获得 的 数据 都 必须 通过 手动 数据 输 
入 方式 将 刀具 参数 输入 数控 系统 的 刀具 参数 表 中 。 

程序 中 通常 使 用 指令 G43 (G44) 和 H3 来 执行 刀具 长 度 补 偿 。 使 用 指令 G49 可 以 取消 
刀具 长 度 补偿 ， 其 实 不 必 使 用 这 个 指令 ， 因 为 每 把 刃具 都 有 自己 的 长 度 补偿 。 当 换 刀 时 ， 
利用 G43 (G44) 和 H3 指令 同样 可 以 赋予 刀具 目 吴 刀 长 补偿 而 目 动 取消 了 前 一 把 刀具 的 长 
度 补偿 。 在 加 工 中 心机 床上 ， 使 用 刀具 长 度 补偿 时 ， 一 般 是 将 刀具 长 度数 据 输入 到 机 床 的 
刀具 数据 表 中 ， 当 机 床 调 用 刀具 时 ， 目 动 进行 长 度 的 补偿 。 刃 有 共 的 长 度 补 偿 值 也 可 以 在 设 
置 机 床 工 作 坐 标 系 时 进行 补偿 。 






























































1.11.3 ”夹具 仿 置 补偿 








如 刀具 半径 补偿 和 长 度 补偿 一 样 ， 让 编程 人 员 可 以 不 用 芳 夸 刀具 的 长 短 和 大 小 ， 夹 具 
偏重 补偿 可 以 让 编程 者 不 考虑 工件 夹具 的 位 置 而 使 用 夹具 偏 革 补偿 。 当 用 加 工 中 心 加 工 小 
的 工件 时 ， 工 北上 一 次 可 以 北 夹 几 个 工件 ， 编 程 人 员 可 以 不 用 卷 虑 每 一 个 工件 在 编程 时 的 
坐标 零点 ， 而 只 需 按 照 各 目的 编程 零点 进行 编程 ， 然 后 使 用 夹具 偶 置 来 移动 机 床 在 每 一 个 
工件 上 的 编程 零点 。 夹 具 偶 置 是 使 用 夹具 偶 置 指令 G54~G59 来 执行 或 使 用 G92 指令 设 定 坐 
标 系 。 当 一 个 工件 加 工 完 成 之 后 ， 加工 下 一 个 工件 时 使 用 G92 来 重新 设 定 新 的 工件 坐标 系 。 

上 述 三 种 补偿 是 在 数控 加 工 中 常用 的 ， 它 给 编程 和 加 工 带 来 很 大 的 方便 ， 能 大 大 地 近 
局 工作 效率 。 
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1.12 轮廓 控制 


在 数控 编程 中 ， 不 少时 候 需要 通过 轮廓 来 限制 加 工 范 围 ， 而 某 些 刀 路 轨迹 中 ， 轮 廊 是 
必 不 可 少 的 因素 ， 缺 少 轮廓 将 无 法 生成 刀 路 轨迹 。 轮 廊 线 需要 设 定 其 偏 置 补偿 的 方向 ， 对 
于 轮廓 线 会 有 三 种 参数 选择 ， 即 刀具 在 轮 廊 上、 轮廓 内 或 轮廓 外 。 这 些 参数 可 以 在 创建 铣 
六 窗 口 时 ， 在 “加 工 窗口 : 窗口 ”对 话 框 中 重 定 义 “刀具 侧面 ”〈Tool Side) 处 进行 设置 。 

(1) 刀具 在 轮 廊 上 (On): 刀具 中 心 线 始 终 完 全 处 于 窗口 轮 廊 上， 如 图 1.12.1a 所 示 。 

(2) 刀具 在 轮廓 内 (To): 刀具 轴 将 触 到 轮廓 ， 相 差 一 个 刀具 半径 ， 如 图 1.12.1b 所 示 。 

(3) 刀 具 在 轮廓 外 (Past): 刀具 完全 越过 轮廓 线 , 超过 轮廓 线 一 个 刀具 半径 , 如 图 1.12.1c 
所 示 。 











人 
a) 刀具 在 轮廓 上 b) 刀具 在 轮廓 内 c) 刀具 在 轮廓 外 


图 1.12.1 轮廓 控制 


1.13 顺 铣 与 迎 铣 








在 加 工 过 程 中 ， 铣 刀 的 进 给 方向 有 两 种 ， 即 顺 铣 和 逆 铣 。 对 着 刃具 的 进 给 方向 看 ， 如 
朱 工 作 位 于 铣 刀 进 给 方 同 的 左 侧 ， 则 进 给 方 同 称 为 顺 时 针 ， 当 铣 万 旋转 方 同 与 工件 进 给 方 
站 相同 ， 即 为 顺 钳 ， 如 图 1.13.1a 所 示 。 如 果 工 件 位 于 钳 思 进 给 方向 的 右 侧 时 ， 则 进 给 方 癌 
定义 为 逆 时 针 ， 当 铣 刀 旋转 方 同 与 工件 进 给 方 同 相反 ， 即 为 逆 猎 ， 如 疼 1.13.1b 所 示 。 顺 钳 
时 ， 刀 丙 开 始 和 工件 接触 时 切削 厚度 最 大 ， 且 从 表面 便 质 层 开始 切入 ， 刀 趣 受 很 大 的 冲击 
载 何 ， 铣 刀 变 钝 较 快 ， 刀 丙 切 入 过 程 中 没有 清 移 现象 。 逆 铣 时 ， 切 前 由 薄 变 厚 ， 刀 齿 从 已 
加 工 表面 切入 ， 对 铣 刀 的 磨损 较 小 。 逆 铣 时 ， 铣 刀刃 次 接触 工件 后 不 能 马上 切入 金属 层 ， 
而 是 在 工件 表面 滑动 一 小 段 距 离 ， 且 在 滑动 过 程 中 ， 由 于 强烈 的 摩 探 产生 大 量 的 热量 ， 同 
时 在 待 加工 表面 易 形 成 使 化 层 ， 降 低 了 刀具 的 而 用 度 ， 影 响 工 件 表 面 粗 糙 度 ， 给 切削 市 来 
不利 因 妹 。 因 此 一 般 情 况 下 应 尽量 采用 顺 铣 加 工 ， 以 降低 极 加 工 零件 表面 粗糙 度 ， 傈 证 大 
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十 类 度 ， 并 且 顺 铣 的 功 耗 要 比 逆 铣 时 小 ， 在 同等 切削 条 件 下 ， 顺 铣 功 耗 要 低 5% 一 15%， 同 
时 顺 铣 也 更 有 利于 排 屑 。 但 是 在 切 前面 上 有 使 质 层 、 积 泻 、 工 件 表 面 凹凸 不 平 较 显 闭 时 的 
情况 下 ， 应 采用 逆 铣 法 ， 例 如 加 工 锻 造 毛 坏 。 











a) 顺 钳 b) 逆 铣 


图 1.13.1 顺 狂 和 逆 铣 示意 图 


1.14 切 前 流 








合理 地 选用 切 前 液 ， 可 以 市 走 大 量 的 切 屑 ， 降 低 切 前 光度 ， 减 少 刀 基 磨损 ， 抑 制 积 习 
瘤 和 鳝 刺 产生 ， 降 低 功 耗 ， 近 高 加 工 表 面 的 质量 。 因 而 合理 选用 切削 液 是 捉 高 金属 切削 效 
率 既 经 济 又 简单 的 一 种 方法 。 























1.14.1 切削 液 的 作用 


1. 润滑 作用 











切 症 液 的 润 光 作用 是 通过 切 闻 液 渗入 到 刀具 、 切 悄 和 加 工 表面 之 间 而 形成 一 层 注 注 的 
洞 滑 腊 ， 以 减少 它们 之 间 的 雄 擦 力 。 润 消 效 果 主 要 取决 于 切 央 液 的 渗透 能 力 、 吸 附 成 膜 的 
能 力 和 调 清 膜 的 强度 。 在 切削 液 中 可 以 通过 加 入 不 同 成 分 和 比例 的 次 加 剂 ， 来 改变 其 润滑 
能 力 。 玫 外 ， 切 前 液 的 铀 清 效 末 还 与 切削 条 件 有 关 。 切 前 速度 越 遍 ， 厚 度 越 大 ， 工 件 材料 
强度 越 品 ， 切 判 液 的 润 消 效果 束 越 友 。 

















2. 冷却 作用 

切削 液 的 冷却 作 用 是 指 切 前 液 能 从 切削 区 带 走 切削 热 ， 从 而 使 切削 温度 降低 。 切 前 液 
进入 切削 区 后 ， 一 方面 减 小 了 刀具 与 工件 切削 界面 上 的 摩 探 ， 减 少 了 摩 探 热 的 产生 ;万 一 
方面 通过 传导 、 对 流 和 汽化 作用 将 切削 区 的 热量 市 走 ， 因 而 起 到 了 降低 切削 温度 的 作用 。 

切削 液 的 冷却 作用 取决 于 它 的 传导 系数 、 比 热 容 、 汽 化 热 、 汽 化 温度 、 流 量 、 流 速 及 
本 刁 温 度 等 。 一 般 来 说 ， 三 大 类 切削 液 中 ， 水 浴 液 的 冷却 性 能 最 好 ， 乳 化 液 其 次 ， 切 前 油 
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较 夺 。 当 刀具 的 耐 热 性 能 较 产 、 工 件 材 料 的 热 导 率 较 低 、 热 脱 胀 系数 较 大 时 ， 对 切 痢 液 从 
却 作用 的 要 来 就 较 融 。 
3. 清洗 作用 





切削 液 的 流动 可 神 走 切削 区 域 和 机 床 导轨 的 细小 切 习 及 脱落 的 磨 粒 ， 这 对 磨 前 、 深 扎 
加 工 、 目 动 线 加 工 来 说 是 十 分 重要 的 。 切 前 液 的 请 洗 能 力主 要 取决 于 它 的 渗透 性 、 流 动 性 
及 使 用 压力 ， 同 时 还 受 表面 活性 剂 性 能 的 影 啊 。 











4. 防 锈 作用 





切削 液 的 防 锈 作 用 可 防止 工件 、 机 床 和 刀 只 受到 周围 介质 的 腐蚀 。 在 切削 液 中 加 入 防 
锈 剂 以 后 ， 可 在 金属 材料 表面 上 形成 附 看 力 很 强 的 一 层 保护 膜 ， 或 与 金属 化 合 物 形 成 钝 化 
脆 ， 对 工件 、 机 床 和 刀 共 能 起 到 很 好 的 防 铸 作 用 。 








1.14.2 切削 液 的 种 类 
切削 液 主要 可 分 为 水 溶液 、 乳 化 液 和 切削 油 三 大 类 。 


1. 水 溶液 





水 溶液 的 主要 成 分 是 水 ， 加 入 防 锈 剂 即 可 ， 主 要 用 于 磨 症 。 





2. 乳化 液 








乳化 液 是 在 水 中 加 入 乳化 油 搅拌 而 成 的 乳 日 色 液 体 。 乳 化 油 由 矿物 油 与 表面 油 乳 化 剂 
配制 而 成 。 乳 化 液 具 有 民 好 的 冷却 作用 ， 加 入 一 定 比 例 的 油性 剂 和 防 锈 剂 ， 则 可 以 成 为 既 
能 润滑 又 能 防 锈 的 乳化 液 。 





3. 切削 油 

切 市 油 的 主要 成 分 是 各 种 人 矿物 油 、 动 物 油 和 植物 油 ， 或 由 它们 组 成 的 复合 油 ， 并 可 根 
据 需要 加 入 各 种 添加 剂 ， 如 极 压 添加 剂 、 油 性 诬 加 剂 等 。 对 于 普通 于 前、 攻 曼 纹 可 选用 烷 
油 ; 在 加 工 有 色 金 属 和 和 狂 铁 时 ， 为 了 你 证 加 工 表 面 质量 ， 沼 用 燃油 或 煤油 与 矿物 油 的 混合 
油 ; 在 加 工 嵌 纹 时 ， 常 采用 葛 计 油 或 豆油 等 。 矿 物 油 的 油性 差 ， 不 能 形成 牢固 的 吸附 膜 ， 
润 请 能 力 赤 。 在 低速 时 ， 可 加 入 油性 剂 ; 在 高 速 或 重 切削 时 ， 可 加 入 硫 、 磷 、 氧 等 极 压 谎 
加 剂 ， 能 显 若 地 提高 润 请 效 末 和 冷却 作用 。 






































1.14.3 切削 液 的 开关 
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在 切削 加 工 中 加 入 切削 液 ， 可 以 降低 切削 温度 ， 同 时 起 到 减少 断 习 与 增强 排 导 的 作用 ， 
但 也 存在 着 许多 次 端 。 例 如 ， 一 个 大 型 的 冷却 液 系统 需 花 费 很 多 资金 和 很 多 时 间 ， 并 且 有 
些 冷却 液 中 含有 有 害 物质 ， 对 工人 的 健康 人 不利， 这 也 使 冷却 液 使 用 受到 限制 。 冷 却 液 开关 
在 数控 编程 中 可 以 目 动 设 定 ， 对 目 动 换 刀 的 数控 加 工 中 心 ， 可 以 按 需 要 开局 冷却 液 。 对 于 
一 般 的 数控 铣 或 者 使 用 人 工 换 刀 进行 加 工 的， 应 该 关闭 冷却 液 开 关 。 通 各 在 程序 初始 阶段 ， 
程序 错误 或 者 校 调 错误 等 会 对 露出 来 ， 加 工时 有 一 定 的 危险 性 ， 需 要 机 床 操作 人 员 观 穴 以 
确保 安全 ， 同 时 保持 机 床 及 周边 环境 整 涪 ， 因 此 应 关闭 冷却 液 开 关 。 机 床 操作 人 员 在 确认 
程序 无 错误 、 可 以 正常 加 工时 ， 打 开机 床 控制 面板 上 的 冷却 液 开 天。 


























1.15 加 工 精 度 


机 械 加 工 精度 是 指 零件 加 工 后 的 实际 儿 何 参数 〈 矿 寸 、 形 状 及 相互 位 置 ) 与 理想 几 
何 参 数 符合 的 程度 ， 符 合 程度 越 启 ， 精 上 度 您 局 。 两 者 之 间 的 差异 即 加 工 误 兰 。 加 工 误差 
是 指 加 工 后 得 到 零件 的 实际 几何 参数 俩 离 理想 几何 参数 的 程度 〈 图 1.15.1)， 加 工 后 的 实 
际 型 面 与 理论 型 面 乙 间 存 在 痢 一 定 的 误 着 。 “加 工 精度 ”和 “加 工 误 着 ”是 评定 零件 儿 何 
参数 叭 硝 程 度 这 一 问题 的 两 个 方面 。 加 工 误 兰 越 小 ， 则 加 工 狂 度 越 高 。 实 际 生 产 中 ， 加 
工 精度 的 高 低 往 往 是 以 加 工 误 兰 的 大 小 来 衡量 的 。 在 生产 过 程 中 ， 任 何 一 种 加 工 方法 所 
能 达到 的 加 工 糊 度 和 表面 粗糙 度 都 症 有 一 定 范 围 的 ， 不 可 能 也 没 必 要 把 零件 做 得 绝对 准 
硝 ， 只 要 把 这 种 加 工 误 关 控制 在 性 能 要 求 的 允许 〈 公 关 ) 苑 围 乙 内 即 可 ， 通 遂 称 乙 为 “经 
济 加 工 精 度 ”。 


















































图 1.15.1 ”加工 精度 示意 图 


零件 的 加 工 精度 包括 尺寸 精度 、 形 状 精度 和 位 置 精 度 三 个 方面 。 通 常 形 状 公差 应 限制 
在 位 首 公 大 之 内 ， 而 位 力 公 差 也 应 限制 在 尺寸 公 产 之 内 。 当 尺寸 精度 高 时 ， 相 应 的 位 置 精 
度 、 形 状 硝 度 也 高 。 但 是 当 形 状 精 度 要 求 局 时 ， 相 应 的 位 置 精度 和 大 才 六 度 不 一 定局 ， 这 
需要 根据 零件 加 工 的 具体 要 求 来 次 定 。 一 般 情 况 下 ， 和 零件 的 加 工 精度 越 高 ， 则 加 工 成 本 相 
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应 地 也 越 高 ， 生 产 效率 则 会 相应 地 越 低 。 

数控 加 工 的 特点 之 一 驶 是 具有 较 高 的 加 工 精 度 ， 因 此 对 于 数控 加 工 的 误 送 必须 加 以 严 
格 控制 ， 以 达到 加 工 要 求 。 衣 先 要 了 解 在 数控 加 工 中 可 能 造成 加 工 误 送 的 因 系 及 其 影响 。 

由 机 床 、 夹 具 、 刀 具 和 工件 组 成 的 机 械 加 工 工艺 系统 (简称 工艺 系统 ) 会 有 各 种 各 样 
的 误 莽 产生 ， 这 些 误 莽 在 各 种 不 同 的 具体 工作 条 件 下 虱 会 以 各 种 不 同 的 方式 (或 扩大 、 或 
顷 小 ) 反映 为 工件 的 加 工 误 兰 。 工 艺 系统 的 原始 误 兰 主要 有 工 忆 系统 的 原理 误 莹 、 儿 何 误 
兰 、 调 整 误 赤 、 姿 夹 误 赤 、 测 量 误 过 、 夹 具 的 制造 误 状 与 磨损 、 机 床 的 制造 误 基 、 安 闭 误 
差 及 磨损 、 工 亏 系 统 的 受 力 变形 引起 的 加 工 误 差 、 工 艺 系统 的 受热 变形 引起 的 加 工 误差 以 
及 工件 内 应 力 重 新 分 布 引 起 的 变形 等 。 

在 交互 儿 形 目 动 编程 中 ， 一 般 仅 考虑 两 个 主要 误 兰 : 搬 补 计算 误 苗 和 残余 局 度 。 

刀 轨 十 由 圆 踊 和 下 线 组 成 的 线段 集合 ， 它 近似 地 取代 刀具 的 理想 运动 轨迹 ， 两 者 之 间 
存在 看 一 定 的 误 奢 ， 称 为 插 补 计算 误 去 。 搬 补 计 算 误 靶 是 刀 轨 计算 误差 的 主要 组 成 部 分 ， 
它 与 插 补 周期 成 正比 ， 插 人 补 周 期 越 大 ， 插 人 补 计算 误 天 越 大 。 一般 情况 下 ， 在 CAM 软件 上 通 
过 设置 公关 市 来 控制 捕 补 计算 误 震 ， 即 实际 刀 轨 相对 理想 刀 轨 的 俩 兰 不 超过 公关 带 的 范围 。 

残余 郧 度 是 指 在 数控 加 工 中 相 邻 刀 轨 间 所 残留 的 未 加 工区 域 的 蜗 度 ， 它 的 大 小 决定 了 
所 加 工 表面 的 表面 粗粮 度 ， 同 时 决定 了 后 续 的 工序 工作 量 ， 是 评价 加 工 质 量 的 一 个 重要 指 
标 。 在 利用 CAM 软件 进行 数控 编程 时 ， 对 残余 蝇 度 的 控制 是 刀 轨 行距 计算 的 主要 依据 。 在 
控制 残余 局 度 的 前 提 下 ， 以 最 大 的 行 间 距 生 成 数控 刀 轨 是 局 效率 数控 加 工 所 退 求 的 目标 。 
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:CATIA V5R20 的 加 工 模块 为 我 们 提供 了 非常 方便 、 实 用 的 数控 加 工 功 
能 。 本章 将 通过 一 个 简单 的 零件 说 明 CATIA V5R20 数控 加 工 的 一 般 过 程 . 通过 本 章 的 学 习 ， 
读者 能 够 清楚 地 了 解数 控 加 工 的 一 般 流程 及 操作 方法 ， 并 理解 其 中 的 原理 。 


2.1 CATIA V5R20 数控 加 工 流程 


CATIA V5R20 中 数控 加 工 的 一 般 流程 如 下 (图 2.1.1): 

(1) 创建 零件 模型 (包括 目标 加 工 零 件 以 及 毛坯 零件 )。 

(2) 加 工 工艺 分 析 及 规划 。 

(3) 零件 操作 定义 (包括 选择 加 工 机 床 、 设 置 夹具 、 创 建 加 工 坐 标 系 和 定义 零件 等 )。 
(4) 设置 加 工 参 数 〈 包 括 几 何 参数 、 刀 具 参 数 、 进 给 率 以 及 刀具 路 径 参 数 等 )。 

(5) 生成 数控 思路 。 

(6) 检验 数控 刀 路 。 

(7) 利用 后 处 理 器 生成 数控 程序 。 


创建 零件 模型 加 工 工艺 分 析 及 规划 








设置 几何 参数 
零件 操作 定义 设置 刀具 参数 





ea 
vp ` 几 BEI 目 /又 
生成 数控 思路 设置 刀具 路 径 







生成 数控 程序 驱动 机 床 


图 2.1.1 CATIA V5R20 数控 加 工 流 程 图 
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2.2 ”进入 加 工 模块 


在 进入 CATIA V5 数控 加 工 工作 台 之 前 ， 应 先进 行 如 下 设置 : 
选择 下 拉 菜 单 国 一 用 天 命令 ， 系 统 阐 出 “选项 ”对 话 框 。 在 对 话 框 左 侧 选择 
加 工 选项 ， 然后 单 击 reneradl 选项 卡 ， 选中 国 Create a ChTPart to store Eeumetry. 复 选 框 ， 如 
2.2.1 所 示 。 











Retract or | [I | "| 
ee | "| 


Finishine 





智 任 Complementary Geometry 
Ee ENOVIA V5 VEN AO ' 隔 Create a ChATPart to store EEOMetry. 
Desiern Chanees 
es 地 确定 | 总 职 消 | 


图 2.2.1 “选项 ”对 话 框 


说 明 ， 在 “选项 ”对 话 框 中 选中 国 e909 央 复 先 框 后 ， 系 统 会 自 
动 创建 一 个 毛坯 文件 。 如 果 在 进行 加 工 前 ， 已 经 将 目标 加 工 零 件 和 毛坯 零件 装配 在 一 起 ， 
则 应 取消 选中 该 复 选 框 。 

进入 CATIA V5 数控 加 工 工作 台 的 一 般 操作 步 又 如 下 : 

Step1. 打开 模型 文件 。 选 择 下 拉 菜 单 国 国 一 > E 二 全 今 ， 系 统 弹 出 图 2.2.2 所 示 
的 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 “得 找 范 围 ” 下 拉 列 表 中 选择 文件 目录 D:\cat20.9\work\ch02， 
然后 在 文件 列表 框 中 选择 文件 pocketing CATPart， 单 击 攻 二 OO | 冯 包 打开 模型 。 




















选择 文才 | 
查找 范围 II): | [3 -ho2 "| 生生 国 


s ip ucketine. CATP art | 


工件 省 向 1 pocketing CATFart =| 


其 件 基 型 这 1 | 所 有 立 件 侠 . 凋 ) "| 职 消 | 


「 以 愉 霹 方式 打开 大) 





厂 显示 预览 有 
图 2.2.2 “选择 文件 ”对 话 框 
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step2. 进入 加 工 模块 。 选 择 下 拉 菜 单 基 一 2 到 一 于 于 
令 ， 系 统 进 入 曲面 铣削 加 工 工作 合 。 
说 明 : 
@ ”本章 将 以 一 个 简单 的 型 腔 铣 削 为 例 ， 向 读者 介绍 CATIA V5 数控 加 工 的 一 般 过 程 。 
型 腔 铣 衣 是 2.5 轴 铣 前 加 工 ， 这 里 进入 “Surface Machining ( 曲面 铣削 加 工 》 工 作 
台 是 为 了 创建 毛坯 零件 模型 。 
@ ”进入 加 工 模块 还 可 以 采用 另外 一 种 方法 ， 选 择 下 拉 某 单 上 国明 一 > | ES 洛 
在 弹出 的 “新 建 ”对 话 框 中 选择 
模块 ， 然 后 引入 加 工 零 件 即 可 ， 











命 今 ， 


图 类 型 后 ， 单 击 局 确定 | 按钮 ， 系 统 进入 加 工 





2.3 建立 毛坯 零件 


在 进行 CAITA V5 加 工 制造 流程 的 各 项 规划 之 前 , 应 该 先 建立 一 个 毛 坏 零件。 常规 的 制 
造 模 型 由 一 个 目标 加 工 震 件 和 一 个 装配 在 一 起 的 毛坯 零件 组 成 。 在 加 工 过 程 结束 时 ， 毛 坏 
零件 的 几何 参数 应 与 目标 加 工 零件 的 几何 参数 一 致 。 一 般 地 ， 如 末 不 涉及 分 析 加 工 余 量 和 
过 切 ， 则 不 必定 义 毛 坏 零件 。 因 此 ， 加 工 组 件 的 最 低 配 置 为 一 个 参照 零件 。 

毛坯 零件 可 以 通过 创建 或 者 装配 的 方法 来 3 引入， 下面 介绍 手动 创建 毛 坏 的 一 般 操 作 步 
又 。 

Step1. 选择 命令 。 在 图 2.3.1 所 示 的 “Geometry Management” 工 具 栏 中 单 击 “Creates rough 
stock” 按 钮 国 ， 系 统 弹出 图 2.3.2 所 示 的 “Rough Stock” 对 话 框 。 

Step2. 选取 毛坯 参照 零件 。 在 图 形 区 选取 几 2.3.3 所 示 的 目标 加 工 零件 作为 参照 ， 系 统 目 
动 创 建 一 个 毛 坏 零件 ， 且 在 “Rough Stock” 对 话 框 中 显示 毛坯 零件 的 尺寸 参数 ， 如 图 2.3.2 
所 示 。 






























A [Geomnetry_pocketine_ 13, 12. 41 

rt body: [Pocketina\ 零 们 几何 件 

Mw TY fl 
Select 


Definition of the Stock 


X min: Fa ina Bom ”图 站 :Pom ”图 
DY: Pom 图 








图 2.3.3” 毛 胚 参照 图 2.3.2 “Rough Stock” 对 话 框 
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Step3. 单 击 “Rough Stock” 对 话 框 中 的 总 确定 上 护 钮 ,完成 毛坯 零件 的 创建 ， 如 图 2.3.4 
所 示 。 

Step4. 创建 图 2.3.5 所 示 的 点 。 

说 明 : 创建 的 点 在 定义 加 工 坐 标 系 时 作为 坐标 系 的 原点 。 

(1) 切换 工作 台 。 在 特征 树 中 双击 图 2.3.6 所 示 的 名 二 本 本 于 图 地 点， 系统 进入 “ 创 成 
式 外 形 设 计 ” 工 作 台 如果 系 统 进入 的 不 是 “ 创 成 式 外 形 设计 ”工作 台 ， 则 需 切 换 a 到 该 工 
作 人 天 

(2) 选择 下 拉 菜 单 号 生 2 一 国人 ， 在 系统 弹出 的 “点 定义 ”对 
话 框 中 丰 类 型 : 下 拉 列 表 中 选择 医 岗 选项， 在 全 1!: 文本 框 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
ea 出 先 7 页， 然后 在 图 形 区 选择 图 2.3.5 所 示 的 边线 1; 在 中 2: 文本 框 右 击 ， 在 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 加 届时 先 贡 ， 人 然后 在 图 形 区 选择 图 2.3.5 所 示 的 边线 2。 













































(3) 在 “点 定义 ”对 话 框 中 ， 单 击 二 十 让 2， 坊 包 . 
(4) 单 击 总 确定 上 钮 ， 完 成 点 的 创建 。 





ToceSS 
意 Part Operation. 1 


珀 Machining Process List. 1 





iProductList 
营 - 强 JNCOSetup_pocketing_13. 22.49 (NCS 
Papocketins (pocketing. 1) 


[。 

NCGeometry pocketing 13. 22.49 
. 

ResourcesList 


图 2.3.4” 毛 胚 零 件 图 2.3.5 创建 点 图 2.3.6 ”特征 树 





2.4 零件 操作 定义 


零件 操作 定义 主要 包括 选择 加 工 的 数控 机 床 、 创 建 加 工 坐 标 系 、 确 定 加 工 零 件 的 毛坯 
及 加 工 的 目标 零件 和 设 定安 全 平面 等 内 容 。 和 零件 操作 定义 的 一 般 操 作 步 又 如 下 : 

Stepl. 切换 工作 台 。 在 特征 树 中 双击 图 2.4.1 所 示 的 人 9 和 点 ， 示 统 进入 “2.;5 
轴 铣 前 加 工 ” 工 作 人 台 。 

Step2. 在 PPR 特征 树 中 ， 双 击 图 2.4.1 所 示 的 “Part Operation.1” 市 点， 系统 弹出 图 
2.4.2 所 示 的 “Part Operation” 对 话 框 。 

2.4.2 所 示 的 “Part Operation” 对 话 框 中 选项 按钮 说 明 如 下 : 

e。 晶 | 按 钮 ， 单 击 该 按钮 后 ， 可 在 弹出 的 对 话 框 中 定义 数控 加 工 机 床 的 参数 ， 




















@ 
®@ 
@ 
@ 
e@ 时 | 接 知 
@ ”之 | 按 馈 
e 多 | 接 馈 
@ 导 | 按 钮 
P. P. R. 
绰 ProcessList 





[到 ProductList 


ResourcesList 


图 2.4.1 


特征 
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: 单 击 该 按钮 后 ， 可 建立 一 个 加 工 坐 标 系 。 

: 用 于 添加 一 个 其 配 模型 或 一 个 目标 加 工 零 件 。 
: 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 目 标 加 工 零 件 。 

: 单 击 该 按钮 后 ， 
: 单 击 该 按钮 后 ， 
: 单 击 该 按钮 后 ， 
: 单 击 该 按钮 后 ， 
: 单 击 该 按钮 后 ， 
: 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 一 个 平面 作为 零件 整体 旋转 平面 。 


选择 毛坯 零件 。 

选择 夹具 。 

创建 安全 平面 。 

选择 五 个 平面 定义 一 个 整体 的 阻碍 体 。 
选择 一 个 平面 作为 零件 整体 移动 平面 。 





Hame: 
Comments: 


由 
se 


Fart Dperation. 1 


B-aris Machine. 1 
Default refterence machinine lis for Fart Uperation.l 


Setup_ pocketine 13.22.49 


Ho fixture selected ffor simlation onlw) 
Ho safetyw plane selected 

| Ho traverse box plane selected 
Ho transition plane selected 


Ho rotarvw plane selected 





确定 」 总 到 少 | 


“Part Operation” 对 话 框 





树 图 2.4.2 


Step3. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 点 腔 钮 ， 系 统 弹出 图 2.4.3 所 示 的 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine.1” 按钮 记 | 然后 单 击 总 确定 儿 立 钻 ， 


完成 机 床 的 选择 。 





2.4.3 所 示 的 “操作 设置 ”对 话 框 中 的 各 项 说 明 如 下 : 


: 三 轴 机 床 。 


这 旋 转 工作 台 的 三 轴 机 床 。 


: 五 轴 机 床 。 


卧 式 车 床 。 
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© 轴 | 按 鱼 : 立 式 车 床 。 

@ 于 | 按钮 ， 多 滑 座 车 床 

e。 辟 胺 钮 : 单 击 该 按钮 后 ， 在 弹出 的 “选择 文件 ”对 话 框 中 选择 所 需要 的 机 床 文件 . 
@ 区 按钮 : 单 击 该 按钮 后 ， 在 特征 树 上 选择 用 户 创建 的 机 床 . 





Hame B-axris Machine. 1 
Comment | 


Spindle | Touoline | Compensatl or | Hmerical Control | 


Home point } : pm  ” 峡 
Home point Y : pm  ” 峡 
Home point 了 : haom ”图 
Drientation I PP  ” 阅 
Drientatiorn J PP 阅 
Drientation K 上 ”图 





图 2.4.3 “Machine Editor” 对 话 框 


Step4. 加 工 坐 标 系 设置 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 由 | 校外 系统 弹出 图 2.4.4 所 示 的 “Default reference 
machining axis for Part Operation.1 ”对 话 框 。 

(2) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 加 工 坐 标 系 
原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 2.4.5 所 示 的 点 作为 加 工人 举 标 系 的 原点 《选取 后 “Default 
reference machining axis for Part Operation.1 ”对 话 框 中 的 基准 面 、 基 准 轴 和 原点 均 由 红色 变 
为 绿色 ， 表 明 已 定义 加 工 坐 标 系 )， 系 统 创建 图 2.4.6 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 











Default reference machinine axis for Fart Dperation.l 










hxris Hame : Default reference machinineg axis for Fart Operation.1 
到 
加 工 坐标 系 
» » et j、\ 占 感 By 汉 ey ~ 
选取 此 点 为 坐标 系 原点 原 挟 感应 区 ~~ 
、 | 本 ~ 
a ~ RN AL 


nlE 国 WE 间 业 F 吕 tt 
waiaa Humber : [ 站 roup : 广 国 ] 
i 晤 确定 | 总 取消 | 


图 2.4.5 选取 点 图 2.4.4 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 
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(3) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 杠 中 的 辣 确定 | 


钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 设置 。 
Step5. 选择 目标 加 工 零 件 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 双 按 钮 ， 在 图 2.4.7 所 示 
的 特征 树 中 选取 “零件 几何 体 ” 作 为 目标 加 工 零 件 (也 可 以 在 图 形 区 中 选取 )。 在 图 形 区 的 
宇 日 位 置 双击 忌 标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 
Step6. 选择 毛 坏 零 件 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 器 按钮 ， 在 图 2.4.8 所 示 的 特 
征 树 中 选取 “Rough Stock.1” 作 为 毛坯 零件 (也 可 以 在 图 形 区 中 选取 )。 在 图 形 区 的 空 日 位 


置 双 击 限 标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 






































过 过 油 
P.P.R. 四 ProcessList 
加 ProcessList ProductList 
霜 ProductList NCSetup pocketing 13. 22. 49 
NCSetup _ pocketing _ 13. 22. 49 pocketing (pocketing. 1) 
pocketing (pocketing. 1) NCGeometry_ pocketing_1%. 
所 -和 pocketing -NCCeometry pocketing 1 
定 xy 平面 
多 7z 平面 
之 zx 平面 
入 备件 几何 体 
出- 中]NCGeonmetry pocketing _ 13. 
sed ResourcesList esoureesl st 
二 lI@ vo-axis Machine. 1 I o-axis Machine. 1 
图 2.4.6 创建 加 工 坐 标 系 图 2.4.7 特征 树 (一 ) 图 2.4.8 ”特征 树 (二 ) 





Step7. 设置 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 之 按钮 ， 在 图 形 区 选取 图 2.4.9 所 示 的 面 〈 毛 坏 
零件 的 上 表面 ) 为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 建 图 2.4.10 所 示 的 安全 平面 。 

(2) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 ， 弹 出 图 2.4.11 所 示 的 快捷 菜单 ， 选 择 其 中 的 国 B 到 人 
令 ， 系 统 弹出 图 2.4.12 所 示 的 “Edit Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 号 文本 框 输入 值 5。 

(3) 单 击 “Edit Parameter” 对 话 框 中 的 [名 确定 上 包 ， 











Remowe 
3 上 hnalvwre... 
图 2.4.9 ”选取 参照 平面 图 2.4.10 ”创建 安全 平面 图 2.4.11 快捷 菜单 





Step8. 设置 换 刀 点 。 在 “Part Operation” 对 话 框 中 单 击 “9 全 选项 卡 ， 然 后 在 
-Tool Chanee Foint 区 域 中 的 业 : I -和 和 ZL 文本 框 中 分 别 输入 值 0、 0 和 50 (图 2 413)， 设置 





40 CATIA V5R20 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


的 换 刀 点 如 图 2.4.14 所 示 。 


Edit Farameter | 





Fart Dperatlorn 





Thi chkness Err 同 ] RSS 


eometry | Fousit1uor | Siml atiorn | Dpt1iorn Collisions checkine | 
号 职 消 | Tool Chanee Foint ——Table Center Setup 一 一 
LFrom machine Delta 4. Pr 羡 





图 2.4.12 “Edit Parameter” 对 话 框 下 mm on 转 


| Tool change point 





六 全 确定 | 总 取消 | 


图 2.4.14 显示 换 刀 点 图 2.4.13 设置 换 刀 点 


Step9. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 局 确定 匀 钮 ， 完 成 零件 操作 的 定义 。 





2.5 ”定义 几何 参数 


定义 几何 参数 是 通过 “Pocketing” 对 话 框 中 的 “几何 参数 ”选项 卡 设置 需要 加 工 的 区 
域 及 相关 参数 。 设 置 几何 参数 的 一 般 操作 步 又 如 下 : 

Stepl. 在 特征 树 中 选中 图 2.5.1 站 选择 下 拉 菜 
单 Ia ss oa i 人 仿 ， 系 统 弹出 图 2.5.2 所 示 的 
“Pocketing.1” 对 话 框 。 








P. P. R. 
le ProcessList 





Te 站 本 RE 1 


多 rpm Process List. 1 
串 ProductList 
由 -四 ResourcesList 


图 2.5.1 特征 树 


Pocket ) 字样 ， 此 时 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 〉 如 图 2.5.3 所 示 。 
2.5.2 所 示 的 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 部 分 选项 说 明 如 下 : 


eeeeeeeeeeoeooeoeeeoesseoeeeel 


e 机 项 卡 : 刀具 路径 参数 选项 卡 ， 


PT 


eeeeooosesesseseeeeeeeeeesees| 
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PE 


S85 ww 项 卡 ， 进 给 / 退 刀 路 径 选 项 卡 . 


Hame: Focketine. 1 


Comment: 





Feature: [rev feature "| 
区 the cursor byetr a SeIS1L+1YB area. 


Dfmert pm Check ! Dun Difsef om Top 1 Dnn 





[fag wr Soft Bry © tm 

Drfaet em Herd Doundorr ? Tinn pe 2 
[fa em [mo {Mm Hpen Porkel 1 

[ffoel mm Betom Non So hn 





六 ”确定 | Frewlew | 名 职 消 | 


图 2.5.2 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 





2.5.3 所 示 的 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 〉 中 的 各 项 说 阴 如 下 : 


ise whet i thn ( Offset on Check: 0mm): 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 可 以 
设置 阻碍 元 素 或 夹具 的 偏 置 量 。 

(COffset on Top: 0mm): 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 可 以 设 
置顶 面 的 偏 置 量 。 

aet mw Hed Boonitorr i (Offset on Hard Boundary: 0mm): 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 
对 话 框 中 可 以 设置 硬 边界 的 偏 置 量 。 

me Wm (Offset on Contour: 0mm): 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 可 
以 设置 软 边界 、 硬 边界 或 孤岛 的 偏 置 量 。 

Het mw ttm ftm (Offset on Bottom: 0mm): 双击 该 图 标 后 ， 在 弹出 的 对 话 框 中 可 
以 设置 底面 的 偏 置 量 。 
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@ mit (Bottom: Hard): 单 击 该 图 标 可 以 在 软 底面 及 硬 底 面 之 间 切 换 . 


Fucketinz. 1 


Hame: Focketine. 1 


se 


Feature: [rev feature "| 
区 the cursor byer a SenNSltive area. 








[feel pm Check ! Cnn Hisef om Top 1 Dnn = 疼 皇 
SS i _- -轮廓 感应 区 
_-- _ - 顶 面 感应 区 
阻碍 元 素 
”= 岛屿 感应 区 
起 点 -全 
“~ ~ ~ 底面 感应 区 


Hoitnon : Hory 


Drfset er Herd Dovndorr : Hne 
[fae er [enlar em ney Porchet 
[feel em BetHom en 


Farameters | 





i | 
六 ”确定 | Frewlew | 六 ” 职 消 | 


图 2.5.3 “Pocketing.1” 对 话 框 (二) 





Step3. 定义 加 工 抵 面 。 

(1) 移动 光标 到 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 底面 感应 区 上 ， 该 区 域 的 颜色 从 深 红色 变 为 
栖 黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 ， 系 统 要 求 用 户 选 取 一 个 平面 作为 型 用 加 工 的 区 域 。 

(2) 隐藏 毛坯 。 在 图 2.5.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “NCGeometry_pocketing_13.22.49” 市 
点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 臣 忆 全 今 。 

(3) 在 图 形 区 选取 图 2.5.5 所 示 的 零件 确 平 面 ， 系 统 返 回 到 “了 Pocketing.1” 对 话 框 ， 此 
时 图 2.5.3 所 示 的 “Pocketing.1” 对 话 框 中 底面 感应 区 和 轮廓 感应 区 的 颜色 改变 为 深 绿 色 ， 
表明 已 定义 了 底面 和 轮廓 。 


P. PR: 


ra 。 
二 ~ 表 jProcessList 








加 























~ ‘rocess 
TS Part DOperation. 1 
By Machining Process List.1 
圳 ProductList 
NCSetup_pocketing_13. 22.49 (NCSt 


Spocketins (pocketing. 1) 





中- 
出 -加 ResourcesList 


图 2.5.4 ”特征 树 图 2.5.5 选取 零件 底面 
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说 明 : 
@ 由 于 系统 默认 开启 岛屿 探测 (Island Detection ) 和 轮廓 探测 (Contour Detection ) 
功能 ， 所 以 在 定义 型 腔 底面 后 ， 系 统 自 动 判断 型 腔 的 轮 慷 。 关 闭 岛 屿 探测 (Island 
Detection ) 和 轮廓 探测 ( Contour Detection ) 的 方法 是 : 在 “Pocketing.1” 对 话 框 
中 的 感应 区 上 右 击 ,在 弹出 的 图 2.5.6 所 示 的 快捷 菜单 中 取消 选择 图 a a sh 
eer netectin ES 
@ 如 果 开 启 了 岛屿 探测 (Island Detection ) 功能 ， 则 系统 会 将 选择 的 底面 上 的 所 有 孔 
和 凸 台 判 断 为 岛屿 。 
Step4. 定义 加 工 顶 面 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 项 面 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 
图 2.5.7 所 示 的 零件 上 表面 ， 系 统 返 回 到 “Pocketing.1 ”对 话 框 ， 此 时 图 2.5.3 所 示 的 


“了 Pocketing.1” 对 话 框 中 项 面 感应 区 的 颜色 改变 为 深 绿 色 。 
选取 此 面 




















及 emawe 


hnalwre... 


Dffset... 






图 T=sland Detection 
lv Contour Detectiorn 


0 图 2.5.7 选取 零件 项 而 
说 明 : 在 加 工 图 2.5.8 所 示 的 型 腔 时 ， 系 统 自 动 判断 底面 上 的 廿 台 和 和 孔 为 和 岛屿， 此 时 加 
工 的 刀具 路 径 如 图 2.5.9 所 示 。 对 于 系统 判断 的 两 个 岛屿 ， 第 一 个 是 孔 ， 刀 有 具 路 径 不 应 该 跳 
过 ， 因 此 需要 将 这 个 岛屿 移 除 。 移 除 岛 屿 的 方法 为 : 在 图 形 区 中 的 “Island 1(0mm)” 字 样 
上 右 击 ， 系 统 弹出 图 2.5.10 所 示 的 快捷 菜单 ， 选 择 其 中 的 ER 国外 仿 ， 即 可 将 岛 占 1 
移 除 ， 移 除 岛屿 1 后 的 刀具 路 径 如 图 2.5.11 所 示 。 


居于 图 的 中 心 
重组 





BY Be]t of Faces 


By Boumrdary vf Faces 





Remowe Tsland 1 


Uffset on Tsland 1 


Remowe hll] Islands 





hnalvre... 





图 2.5.9 刀具 路 径 (一 ) 图 2.5.10 ”快捷 菜单 (二 ) 图 2.5.11 刀具 路 径 〈 二 ) 
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由 


2.6 ”定义 刀具 参数 











定义 刀 其 的 参数 在 整个 加 工 过 程 中 起 看 非常 重要 的 作用 ， 和 需要 根据 加 工 方法 及 加 工区 
域 来 确定 刀具 的 参数 。 刀 上 参数 的 设置 是 通过 “Pocketing” 对 话 框 中 的 5 二 0 选项 卡 来 完成 的 
定义 刀具 参数 的 一 般 操 作 步 骤 如 下 : 

Step1l. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 58 选项 卡 (图 2.6.1)。 

说 明 : 双击 图 2.6.1 中 的 刀具 参数 字样 (如 “D=10mm”), 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 
对 话 框 中 可 以 改变 其 数值 。 














Hame: ncketine. 1 


sn | 


~ 一 一 一 一 一 一 一 一 





Hame [Tl End Mill D 10 RR | 


Comment : 





Tool] tmumber : fh "“^ “图 


LBall-end tool 





More>> | 
NN 六 ”确定 | Fr ewl ew | 大 ”取消 | 


图 2.6.1 “刀具 参数 ”选项 卡 
2.6.1 所 示 的 “刀具 参数 ”选项 卡 中 的 各 项 说 明 如 下 : 


ee | 呈 四 用 于 从 刀具 库 调 用 已 有 的 刀具 ， 


oooooeooesesosoeesoseosooeeol| 


回 国 。 面 铣 刀 。 
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日 按钮 : 端 铣 刀 ， 

直接 知 : 工 形 铣 刀 . 

号 | 较 甸 :， 圆锥 形 铣 刀 。 

ans 文本 框 : 在 该 文本 框 中 输入 刀具 的 名 称 . 

Comment : 文本 框 : 在 该 对 话 框 中 对 刀具 进行 注释 . 

Tool mmber :文本 框 : 在 该 对 话 框 中 输入 刀具 的 编号 

加 Ball-send tasl.i 复 选 框 : 选中 该 选项 则 选用 球形 铣 刀 .。 

Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 胃 | 按 钮 ， 选 择 立 铣 刀 为 加 工 刀 


四 外 他 多 的 


Step3. 刀具 命名 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 We 文本 框 中 输入 “TI1 End Mill D6”。 
Step4. 设置 刀具 参数 。 








(1) 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 于 于 六 上 名 ， 单 击 LGeometzy | 站 项 卡 ， 然 后 设置 - 
2.6.2 所 示 的 刀具 参数 。 











Hame: Focket1ine.1 ， 
Ee reometry Technol ves Feeds 息 Speeds |Comps /lk 
Comment: 天 描述 | | ' 回国 


Hominal diameter ID): 已 mm Ea 
Ri | Big | Es 0 | EG | Corner radius [the): Pm V 幢 


Dwverall] leneth [LI): 





Cuttine leneth [Le): 


Lenzth (1: 


Body diameter [db): rm “ 疼 
Hon euttimg diameter (Dne): pm 图 


I 


oo Na 
= 


Comment : | 
Tool mmber : FE 图 


[| Ball-end tool 












过 ”确定 | Prewl ew | 硕 ”取消 | 





图 2.6.2 ”设置 刀具 参数 
2.6.2 所 示 的 emsty.| (几何 ) 选项 卡 的 各 项 说 明 如 下 ; 
@ Ioninal dianeter 加 :文本 框 : 刀具 公称 直径 。 
@ Corner radius [Re): 文本 框 : 刀具 圆 角 半径 。 
@ Dverall leneth [L): 文本 框 : 刀具 总 长 度 。 


@ Cuttine leneth (Le): 文本 框 : 刀刃 长 度 。 
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@ Insth UJ): 文本 框 : 刀具 长 度 。 
@ Body diameter [db): 文本 框 : 刀 柄 直径 。 
@ Hon cuttimEg diameter IDmeJ: 文本 框 : 刀具 去 除 切 裔 刃 后 的 直径 。 


(2) 单 击 esiasie 可 下 先 项 卡 ， 然 后 设置 图 2.6.3 所 示 的 参数 。 


2.6.3 所 示 的 (Technology | ( 技术 参数 ) reometry | Technology | Feeds 各 Speeds [Comp: | | 


呈 Hmber uf flutes : Ek “图 
选项 卡 的 各 项 说 明 如 下 : 

， ay of rotation : [Fishtahan ”| 

@ Humber of 车 mtes : 文本 框 : 刀具 刃 数 。 Machinine quaality : itsr 同 


S Vay of rotation : 文本 框 : 刀具 的 旋 Composition : [me rieee 男 = 
转 、 Tooth materlal : Hel Sneed eteel 到 

万 回 。 Tooth description : [| | 

@ Machinine gualitw : 文本 框 : 加 工 质 Tooth material dese, : | | 


bxial tool rake anzle : 


-一 一 一 


里 。 Radial tool rake anele : 
@ Compositiorn 2 文本 框 : 该 下 拉 列 表 用 出 ax plunee anele : [om 图 
于 选择 刀 具 的 组 成 方式 。 Max machinine leneth : pm “图 


Masx life time : PF: “图 
© Tonth material 文本 框 : 刀刃 材料 。 Coolant svntax : [| 


三 Tooth description : 文本 框 : 刀 刃 描 Weight svntax : 六 rr | 
述 信息 。 
@ Tooth material dese. : 文本 框 : 刀具 材 图 2 6.3 “Technology” 选项 卡 





oasis 昌文 木 框 :刀具 径 向 倾斜 角度 ， 

。 国文 木 框 : 最 大 倾 入 角度 ， 

网 Nax machining length : 文 木 框 .最 大 加 工 长 度 ， 

9 Esa 文本 框 : 最 长 使 用 时 间 。. 

@ "mt smi 文本 框 : 该 文本 框 用 于 描述 有 关切 前 液 的 设置 。 
@ "ht symtar ;文本 框 : 该 文本 框 用 于 描述 刀具 的 重量 。 

(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 


2.7 ”定义 进 给 率 
进 给 率 是 在 “Pocketing.1” 对 话 框 的 野田 上 选项 卡 中 进行 定义 的 ， 包 括 进 给 速度 、 切 前 


速度 、 退 刀 速 度 和 主轴 转速 等 参数 。 定 义 进 给 率 的 一 般 操 作 步 骤 如 下 : 
Step1. 进入 进 给 率 设 置 选 项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对话 框 中 单 击 有 选项 卡 (图 2.7.1 )。 
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Step2. 设置 进 给 率 , 在 “Pocketing.1” 对 话 框 的 同 由 选项 卡 中 设置 图 2.7.1 所 示 的 参数 。 
2.7.1 所 示 的 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 中 的 各 项 说 明 如 下 : 


Fucketine. 1 








Hame: ucketine. 1 

Commert: 
I | 网 性 
Feedrate 


[] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproach.: Foommn 图 

Machinine. so  ” 赎 
Retract: Pooom_nn 图 

Finishing: Fimm ”图 

LL | Transitiom: nachining © =| 


Slowdown rate: 100 


Unit: [Linear "| 





Feedrate reduiction 1n corners 


[|Feedrate reduction im corners 


Reduction rate : 局 “本 
Ninimum anele : 下 iz ”日 


Maximum radius : 


lmm 
Distance before corner : 人 
Distance after corner : i 





Spindle Speed 


[Llutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
国 spindle output 


Nachining ibm ”图 


Unit.: Ma] a = 





a [Fen 二 "| Compute | 





ws | 
六 ”确定 | Fr ewl ew | 而” 取消 | 
图 2.7.1 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


@ 用户 可 通过 ?eats 区 域 设 置 刀具 进 给 率 的 一 些 参数 。 


呵 





选中 辐 各 tematie compute from tooline Feeds and Speeds 复 选 框 后 ; 系 统 将 自 动 设置 刀 
进 给 率 的 所 有 参数 。 


eprosch: 文本 框 : 输入 接近 速度 , 即 刀具 从 安全 平面 移动 到 工件 表面 时 的 速度 ， 


单位 通常 为 mm_mn (毫米 /每 分 钟 )。 
mss 文本 框 : 输入 刀具 切 前 工件 时 的 速度 ， 单 位 通常 为 mm_mn (毫米 / 
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每 分 钟 )。 

回 。 tract: 文本 框 : 输入 退 刀 速度 ， 单 位 通常 为 mm_mn (毫米 /每 分 钟 )。 

回 Finishine: 文本 框 : 当 取 消 选中 晤 hutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 复 选 
框 后 ， 该 “个 M6: 后 的 文本 框 被 激活 ， 用 于 设置 精 加 工时 的 进 刀 速度 。 

团 ”Yansition: 选中 该 复 选 框 后 ， 其 后 的 下 拉 列 表 被 激活 ， 用 于 设置 区 域 间 的 跨 
越 时 的 进 给 速度 。 

串 ” 基文 木 框 : 用 于 设置 降 速 比率 。 

回 。 nit: 下 拉 列 表 : 用 于 选择 进 给 速度 的 单位 。 

e 在 etateeoetonneoaess 区 域 中 可 设置 加 工 扬 角 时 降低 进 给 率 的 一 些 参数 。 


加 局 esdrate reduetion in cernets 复 选 框 : 选中 后 ， -了 esrate reduction in corners 区 域 


中 的 参数 则 被 激活 。 


回 Eestionrate 文本 框 : 输入 降低 进 给 速度 的 比率 值 。 

回 mm mae 文本 框 : 输入 降低 进 给 速度 的 最 小 角度 值 。 

加 "mm frams :文本 框 : 输入 降低 进 给 速度 的 最 大 半径 值 。 

回 。 Distance before corner : 文本 框 : 输入 的 距离 值 表示 加 工 扬 角 前 多 远 开始 降低 进 
给 速度 。 

回 ee te eorner :文本 框 : 输入 的 距离 值 表示 加 工 扬 角 后 多 远 开始 恢复 进 
给 速度 。 


@ 在 Piespeee 区 域 中 可 设置 主轴 参数 。 
网 “| 隔 Antomatie compute from tooling Peeds and Speeds 复 选 框 ， 选中 该 复 选 框 后 ， 系 统 将 
自动 设置 主轴 的 转速 。 
回避 部 ids output 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 后 ， 用 户 可 自 定 义 主轴 参数 ， 
回 “comang 文本 框 : 输入 主轴 的 转速 。 
回 3 下 拉 列 表 : 用 于 选择 主轴 转速 的 单位 。 


2.8 定义 刀具 路 径 参 数 

















刀具 路 径 参 数 束 是 用 来 规定 刀 具 在 加 工 过 程 中 所 走 的 轨迹 。 选 择 不 同 的 加 工 方法 ， 刀 
具 的 路 径 参 数 也 有 所 不 同 。 定 义 刀 具 路 径 参数 的 一 般 操 作 步 又 如 下 : 
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2.8.1 )。 
图 2.8.1 所 示 的 “刀具 路 径 参数 ”选项 卡 中 的 各 项 说 明 如 下 : 
@ Tesl path style; 下 拉 列 表 中 提供 了 五 种 刀具 的 切削 类 型 。 
品 [ET 人， 页， 由 里 向 外 螺旋 铣削 .选择 该 选项 时 的 刀具 路 径 如 图 2.8.2 所 


7 让。 
”4 页 ， 由 外 向 里 螺旋 铣削 。 选 择 该 选项 时 的 刀具 路 径 如 图 2.83 所 


避 “ER 页， 往复 铣削 选择 该 选项 时 的 刀具 路 径 如 图 2.8.4 所 示 ， 





加 选项 : 沿 部 件 偏 移 单 方向 铣削 。 选 择 该 选项 时 的 刀具 路 径 如 
四 选项 : 沿 部 件 偏 移 往复 铣削 。 选择 该 选项 时 的 刀具 路 径 如 图 





Fucketine. 1 





Hame: ncketine. 1 





Commernt: 


SN 


| 5 | 风 


= 一 一 一 一 一 





We | 





图 2.8.2 ”刀具 路 径 〈 一 ) 





Tool path style: Duatward helical 到 


Radial | wzial | Finishing | rem | 


Direction of eat: [im "| 加 


Machinine tolerance: 








Machirnine 


图 2.8.3 ”刀具 路 径 〈 二 ) 


Fixture accuracw: 


[CLimit machining area with fixture 


Compensation : E "| 






HE 局 NM 
i a Frewiew | 局 ”取消 | i A | 
图 2.8.1 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 图 2.8.4 “刀具 路 径 〈 三 ) 





EL 


50 CATIA V5R20 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 








回 。 Direetien of ent 下 拉 列 表 : 提供 了 两 种 铣削 方向 : 国 图 ( 听 久 ) 币 
铣 )。 

回 sm toleramee: 文本 框 :用 于 设置 刀具 理论 轨迹 相对 于 计算 轨迹 允许 的 最 大 
偏差 值 。 

外” 国文 本 框 : 用 于 设置 夹具 准确 度 。 

回 ”后 Linit nachining area with fixture 复 选 框 : 选中 后 , 设置 用 夹具 来 限制 加 工区 域 . 

回 “es 人: 刀具 补偿 ， 用 于 设置 刀具 的 补偿 号 。 

Step2. 定义 思 具 路 径 类 型 。 在 “Pocketing.1 ”对 话 框 的 ?3 st 下 拉 列 表 中 选择 
dntward helical i 


Corwentional ( 谤 








Step3. 定义 “Machining (加工 )” 参 数 。 在 “Pocketing.1 ”对话 框 中 单 击 :. Nachining | 选项 
卡 ， 然 后 在 Peetion of ent: 下 拉 列 表 中 选择 国 加 先 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 (图 2.8.1)。 
Step4. 定义 “Radial ( 径 向 )” 参 数 。 单 击 上 站 选项 卡 ， 然 后 在 mas:| 下 拉 列表 中 选 
六 国 EE 在 ee of to ineter' 文本 框 中 输入 值 50， 其 他 选项 采用 系统 


驮 认 设 置 〈 图 2.8.7)。 














Machining | Radial | hxial | Finishing | ren | 

Wes [rool dianeter ratio |? 
Distance between paths: Bm “有 国 了 
Fercentaee of toolL diameter: 有  ” 阅 
Dwerhane: 下 “加 2 


[| hwoid seallops on all Levels 





2 [Truneated transition paths 2 
图 2.8.5 刀 共 路 径 《〈 四 ) 
[iontourine pass ? Contourine rativ.: 看 自 了 


Pocket Jayrigatinon 一 
Dw: stay on bottom 








@ ods; 下拉 列表 : 用 于 设置 两 个 连续 轨迹 之 间 的 距离 ， 系 统 提供 了 以 下 三 种 模式 。 
加 [光栅 ， 最 大 下 高 . 


加 Tool diameter ratilv 选项 : 刀 有 具 直 径 比例 , 
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”项 ， 步 进 比 例 . 

@ tnee petween paths: 文本 框 : 用 于 输入 两 条 轨迹 之 间 的 距离 。 

e@ Node: 下 拉 列 表 : 选择 贡生。 项 时 ， 
lercentage of tool dameter: 文本 框 被 激活 ， 该 文本 框 用 刀具 直径 的 比例 来 设置 两 条 轨 
迹 之 间 的 距离 。 

e “mme 文本 框 : 用 于 设置 当 加 工 到 边界 时 刀具 处 于 加 工 面 之 外 的 部 分 ， 使 用 刀 
有 具 的 直径 比例 表示 。 








Step5. 定义 “Axial ( 轴 向 )” 参数 。 单 击 |Lssiaa 选项 卡 ， 然 后 在 ma: | 下拉 列 表 中 选择 


Huamber vf lewels 








2.8.8)。 









Node. [umber ot lewels "| E 


Maximuam depth of eut: Te 中 
# 
Humber of lewels: 和 同 二 
hutomatic dratt anele: deE 2 
2 


Breakthr ouekh.: 


@ Node: | 下 拉 列 表 中 提供 了 以 下 三 个 选项 ， 
: 最 大 背 吃 刀 量 . 
" EEE. REM. 


加 Humber of lewels without top 项 : 不 计算 顶层 的 分 层 切 潮 | , 











tode， 下 拉 列 表 : 选择 EEE [和 时 ， 
Maimum depth of cut. 文本 框 则 被 激活 ， 该 文本 框 用 于 每 次 的 最 大 背 吃 刀 量 或 顶层 的 

最 大 背 吃 刀 量 。 
lods;， 下 拉 列 表 : 选择 攻 放生 入 全 民有。 页 村， moto levels: 





文本 框 则 被 激活 ， 该 文本 框 用 于 设置 分 层 数 。 
@ hutomatic draft arElLe: 文本 框 : 自 动 拔 模 角 度 。 
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@ Breakthrowah: 文本 框 : 在 软 底面 时 ， 刀 具 在 轴 向 超过 零件 的 长 度 . 

Step6. 定义 “Finishing ( 精 加 工 )” 参 数 。 单 击 [ Dnshiss 选项 卡 ， 然 后 在 :| 下 拉 列 
到 中 选择 iba (图 2.8.9). 
| rinishins  ( 精 加 工 ) 选 项 卡 名 参数 说 明 如 下 : 
@ Mode:|， 下 拉 列 表 中 提供 了 以 下 几 种 模式 . 
ES 于 4 项， 无 精 加 工 进 给 . 
:和 项 。 侧面 精 加 工 最 后 一 层 ， 
:4 基 ， 每 屋 者 精 加 工 . 
项 仅 加 工 底面 
sha 出 : 先 项 每 层 者 精 加 工 侧面 及 底面 


Side finish at last lewel 上 总 bottom 9 项 : 精 加 工 例 面 的 最 后 一 层 及 底面 , 

















外 他 凶 凶 扫 








Nachining | Radial | Axial | Finishing | Hs | 
Mode: 


Ho finish pass 


Side finish thichkness: bm 回 了 
Hb of side finish paths by lewel: [ “加 7 
Bottom thickness on side finiskh.: fm ”加 7? 
Side thiekress on botton bm 回 了 Sude Enish Jast | 


本 Finish bottom ordw 
Fottom finish thickness. Prn 加 2 Side finish at each lewel 名 bottom 
Side finish at last lewel 点 bottom 





LiSprine pass hwoid seallops on bottom 


Compensation output.: [one "| 


SE 四 
让 J Prewlew | 厨 职 消 | 


图 2.8.9 ”定义 “ 精 加 工 ” 人 参数 





ee: 该 文 本 框 是 用 加 工 的 厚度 

Wb of side finish paths by level: 文 本 框 ， 在 分 给 加 工时 用 于 设置 每 层 粗 加 工 进 给 
包括 的 侧面 精 加 工 进 给 的 分 层 数 。 

Botton thicimess on sids finish; 文本 框 : 用 来 设置 保留 底面 精 加 工 的 厚度 

昌文 本 框 : 用 来 设置 在 底面 上 侧面 厚度 ， 

@ Botton finish thiclmess: 文本 框 :， 用 来 设置 底面 精 加 工 厚度 ， 


@ 后 SpringRass 复 选 框 : 用 于 设置 是 否 有 无 进 


第 2 章 CATIA V5R20 数控 加 工 入 门 ] 53 





@ 同和 roid.sca1ops on bottom 复 选 框 . 用 于 设置 是 否 防 止 底面 残 料 。 

ee ”E99 天 下 拉 列 表 : 用 于 设置 侧面 精 加 工 刀 具 补 偿 指 令 的 创建 。 
可 上 国 渤 南 ， 元 补偿 . 
v ”思拓 2D 径 向 输 床 补偿. 
口 “ER 和 项 ，2D 径 铅 忆 类 补偿 . 


Focketine. l 










Machinine Radial hlal Finishine HEM | 加 Cornerine on side finish pass 


i Corner radius. [mn 折 和 
Correr Corner@on Finish 7 si a|*| Limit anele. [aass 昕 





Corner radius. | Es Bs 
Limit angele: 10deE = 
Extra seament overlap. Sr 下 + 





| Transition radius: rm 图 3 
和 re | Transition anzle: RSdee Ee Re 


= 六 ”确定 | eh | 请 ” 职 消 | Transiti or lanathipm 立 2 
图 2.8.10 ”定义 “局 速 铣 章 ”参数 





@ 刁 扯 地 Spssd 则 llingj 复 选 框 : 选中 则 说 明 启 用 高 速 加 工 ， 
® Corner, 选项 卡 : 在 该 选项 卡 中 可 以 设置 关于 拐角 的 一 些 参 数 . 
回 。 Feraer radius: 文本 框 : 用 于 设置 高 速 加 工 扬 角 的 圆 角 半 径 . 
Linit anale: 文本 框 : 用 于 设置 高 速 加 工 圆 角 的 最 小 角度 。 
ta seenent 0 各 :文本 框 : 用 于 设置 高 速 加 工 圆 角 时 所 产生 的 额外 路 径 的 重 





团 。 避 Cornerine on side finish pass 复 选 框 : 选中 则 指定 在 侧面 精 加 工 的 轨迹 上 应 用 
角 加 工 轨 迹 。 

回 “er 0 文本 框 : 用 于 设置 圆 角 的 半径 。 

回 "mt nee 文本 框 : 用 于 设置 圆 角 的 最 小 角度 ， 
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回 Transition radius:| 文 本 框 : 用 于 设置 当 由 结束 轨迹 移动 到 新 轨迹 时 的 开始 及 结 
束 过 渡 圆 角 的 半径 值 。 

回 。 nsition male: 文本 框 : 用 于 设置 当 由 结束 轨迹 移动 到 新 轨迹 时 的 开始 及 结束 
过 渡 圆 角 的 角度 值 。 

回 Tromsition length: 文本 框 : 用 于 设置 两 条 轨迹 间 过 渡 直 线 的 最 短 长 度 。 


2.9 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 








进 刀 / 退 刀 路 径 的 定义 在 加 工 中 是 非常 重要 的 。 进 刀 / 退 刀 路 径 设 置 得 正确 与 个 ， 对 刀 只 
的 使 用 硅 命 以 及 所 加 工 零 件 的 质量 都 有 看 极 大 的 影响 。 定 义 进 刀 / 退 刀 路 径 的 一 般 操 作 步 又 
如 下 : 











2.9.1 )。 
Step2. 定义 进 刀 路 径 。 
(1) 激活 进 刀 。 在 -asre anagaeat 区 域 中 的 列表 框 中 选择 大 攻 
的 快捷 菜单 中 选择 上 sasai 攻 合 邻 〈 系 统 默 认 激活 )。 
(2) 在 -asre Nanseenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国生 项， 然后 在 "ede:| 下 拉 列 表 中 
选项 ， 选 择 螺旋 进 刀 类 型 。 
2.9.1 所 示 的 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 中 的 按钮 说 明 如 下 : 
@ 2 下拉 列表 : 该 下 拉 列 表 用 于 选择 进 刀 / 退 刀 模 式 。 
项 过 树 不 设置 进 刀 或 退 刀 路 径 ， 
BE 项 ， 用户 自 定义 进 刀 或 退 刀 路 径 ， 
hindaditdtdindasiaida 先 项 选择 “水 平 -水 平 - 轴 向 ” 进 刀 或 退 刀 模式 。 
项， 选择 “ 轴 向 ” 进 刀 或 退 刀 模式 ， 
[于 项 选择 “ 针 向 ” 进 刀 或 退 刀 模式 。 
Al: 相 切 运动 。 单 击 该 按钮 ， 添 加 一 个 与 零件 加 工 表 面相 切 的 进 刀 路 径 。 
A2: 重 直 运动 。 单 击 该 按钮 ， 添 加 一 个 重 直 于 前 一 个 已 经 添加 的 刀具 运动 的 进 刀 路 径 。 
A3: 轴线 运动 。 单 击 该 按钮 ， 增 加 一 个 与 刀具 轴线 平行 的 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
A4: 圆 约 运动 。 可 以 在 其 他 运动 ( 除 轴 线 运 动 外 ) 之 前 增加 一 条 圆 弧 路 径 。 
A5: 儿 向 运动 。 用 于 添加 一 个 与 水 平面 成 一 定 角度 的 渐进 儿 线 进 刀 ， 

















选择 
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Foucketine. 1 
Hame: Pocketine. 1 
Commernt.: 


a | | M8 | i EE 


Nacro Nanaeemernt 





a Retract Retract. 1 Build... 
i Cleararnce Clearan... To sa... 
I) DLinkine ... Linkine.l Build... 
1 DLinkine ... Linkine.l Build... 


i Return 1..， Returm ... Build... 
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图 2.9.1 “Pocketing.1” 对 话 框 (一) 
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Hori rontal horirzontal axidl 


螺旋 运动 。 单 击 该 按钮 ， 添 加 一 个 沿 螺 旋 线 运动 的 进 刀 路 径 。 


单 击 该 按钮 ， 可 以 根据 文本 文件 中 的 点 来 设置 退 刀 路 径 


垂直 指定 平面 的 运动 。 用 于 添加 一 个 重 直 于 指定 平面 的 直线 运动 


从 安全 平面 开始 的 轴线 运动 。 该 按钮 用 于 添加 一 个 从 指定 的 安全 平面 


方向 的 直线 运动 ， 若 未 指定 安全 平面 ， 则 该 按钮 不 可 用 。 
垂直 指定 直线 的 运动 。 该 按钮 用 于 添加 一 个 垂直 于 指定 直线 的 直线 运动 。 

指定 方向 的 直线 运动 。 用 于 指定 一 条 直线 或 者 设置 运动 的 向 量 来 确定 直线 运动 。 
A12: 刀具 轴线 方向 。 单 击 该 按钮 ， 可 以 选择 一 条 直线 或 者 设置 一 个 和 失 量 方向 来 确定 刀 


Al10: 


有 具 的 轴线 方向 ， 这 里 只 是 确定 刀具 的 方向 ， 还 需 通过 





开始 的 轴线 


其 他 运动 来 设置 进 刀 / 退 刀 路 径 
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Al13: 从 指定 点 运动 。 用 于 添加 一 条 从 指定 点 开始 的 直线 运动 。 

Al14: 该 按钮 用 于 清除 用 户 自 定义 的 所 有 进 刀 / 退 刀 运 动 。 

A15: 该 按钮 用 于 清除 用 户 自 定义 的 上 一 条 进 刀 / 退 刀 运动 

A16: 单 击 该 按钮 ， 则 复制 进 刀 或 退 刀 的 设置 应 用 于 其 他 进 刀 或 退 刀 (如 连接 进 刀 / 退 
为 几 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1) 激活 退 万 。 在 -asrs Nanseement 区 域 中 的 列表 框 中 选择 图 攻 芝 
出 的 快捷 菜单 中 选择 有 生命 令 “系统 驮 认 激活 )， 

(2) 在 -Weero Nanseenent :区域 中 的 列表 框 中 选择 国力 
中 选择 国 BE 时 于 (让 定义 ) 进项 ， 

(3) 在 “Pocketing.1 ”对 话 框 中 依次 单 击 “remove all motions” 按 钮 阁 | 和 “Add Axial motion 
uptoa plane” 按 钮 个， 设置 一 个 到 安全 平面 的 直线 退 刀 运动 。 

















项 ， 然 后 在 “| 下 拉 列 表 








2.10 刀 路 仿真 


刀 路 仿真 可 以 让 用 户 和 直观 地 观察 刀具 的 运动 过 程 ， 以 检验 各 种 参数 定义 的 合理 性 。 刀 
路 仿真 的 一 般 操 作 步 又 如 下 : 

Step1. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 2 潮 | 系统 弹出 图 2.10.1 
所 示 的 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 2.10.2 所 示 。 



















ls — Cl 
$c 
Replaw ee 、 
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图 2.10.1 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 ) 
图 2.10.1 所 示 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 ) 中 的 部 分 按钮 说 明 如 下 : 
@ -Tonl arnimatl or -. 该 区 域 包 包含 控 制 制 刀 具 运 动 的 按钮 。 
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侣 | 按钮 : 刀具 位 置 恢复 到 当前 加 工 操作 的 切削 起 点 ， 
二 胺 钮 :刀具 运动 向 后 播放 ， 
由 | 按钮 :刀具 运动 停止 播放 . 
: 刀具 运动 向 前 播放 。 
路 按钮， 刀具 位 置 恢复 到 当前 加 工 操作 的 切削 终点 。 
划 滑 决 用 于 控制 刀具 运动 的 速度 ， 
刀 路 仿真 的 播放 模式 有 以 下 六 种 : 
Al: 加 工 仿真 时 连续 显示 刀 路 。 
A2: 加 工 仿真 时 从 平面 到 平面 显示 刀 路 。 
A3: 加 工 仿 真 时 按 不 同 的 进 给 量 显示 刀 路 。 
A4: 加 工 仿真 时 从 点 到 点 显示 刀 路 。 
A5: 加 工 仿 真 时 按 后 置 处 理 停止 指令 显示 ， 该 模式 显示 文字 语句 ， 
A6: 加 工 仿真 时 显示 选 定 截 面 上 的 刀具 路 径 。 
在 刀具 运动 过 程 中 ， 刀 具有 以 下 五 种 显示 模式 ; 
B1: 加 工 仿真 时 只 在 刀 路 当前 切削 点 处 显示 刀具 。 
B2: 加 工 仿真 时 在 每 一 个 刀 位 点 处 都 显示 刀具 的 轴线 。 
B3: 加 工 仿 真 时 在 每 一 个 刀 位 点 处 都 显示 刀 且 。 
B4: 加 工 仿真 时 只 显示 加 工 表 面 的 刀 路 。 
B5: 加 工 仿真 时 只 显示 加 工 表面 的 刀 路 和 刀具 的 轴线 。 
在 刀 路 仿真 时 ， 其 颜色 显示 模式 有 以 下 两 种 : 
Cl: 在 刀 路 仿真 时 ， 刀 路 线条 都 用 同一 颜色 显示 ， 系 统 默认 为 绿色 . 
C2: 在 刀 路 仿真 时 ， 刀 路 线条 用 不 同 的 颜色 显示 ， 不 同类 型 的 刀 路 显示 可 以 在 
“Options” 对 话 框 中 进行 设置 。 
切 胡 过程 仿真 有 如 下 三 种 模式 .: 
Dl: 对 从 前 一 次 的 切削 过 程 仿 真 文件 保存 的 加 工 操作 进行 切削 仿真 。 
D2: 完整 模式 ， 对 整个 零件 的 加 工 操 作 或 整个 加 工程 序 进行 仿真 。 
D3: 静态 /动态 模式 ， 对 于 选择 的 某 个 加 工 操作 ， 在 该 加 工 操作 之 前 的 加 工 操作 只 
显示 其 加 工 结 果 ， 动 态 显示 所 选择 的 加 工 操 作 的 切削 过 程 。 
加 工 结 果 拍 照 : 单 击 过 | (图 2.10.1 中 的 E” 所 指 ) 按钮 ， 系统 切换 到 拍照 窗口 ， 
图 形 区 中 快速 显示 切削 后 的 结果 ， 


办 加 加 加 加 名 
窜 
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@ 切削 结果 分 析 有 如 下 三 种 类 型 ， 加 工 余 量 分 析 、 过 切 分 析 和 刀具 碰 接 分析. 
Step2. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 刻 按钮 (图形 区 显示 图 2.10.3 所 示 的 毛坯 零件 )， 
然后 单 击 卢 胺 钮 ， 观 察 刀具 切割 毛坯 零件 的 运行 情况 ， 仿 真 结 果 如 图 2.10.4 所 示 。 











图 2 102 显示 刀 路 轨迹 图 2.10.3 ”毛坯 零件 图 2.10.4 ”仿真 结果 


2.11 余 量 /过 切 检测 











余 量 /过 切 检测 用 于 分 析 加 工 后 的 零件 是 否 剩余 材料 ， 是 否 过 切 ， 然 后 修改 加 工人 参数 ， 
以 达到 所 需 的 加 工 要 求 。 余 量 /过 切 检测 的 一 般 操 作 步 骤 如 下 : 

Stepl. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 中 单 击 “Analyze” 按 钮 。 
“Analysis ”对话 框 。 





*“， 系 统 弹 出 图 2.11.1 所 示 的 


Type: 
国 Remainine Material [ | Gouee 


Tolerance : Pp.01 啊 


该 文本 框 用 于 设置 加 工 余 量 公差 





加 工 余 量 大 于 其 后 文本 框 所 设置 的 
数值 时 ， 加 工 余 量 所 显示 的 颜色 








加 工 余 量 大 于 加 工 余 量 公差 时 ， 
加 工 余 量 所 显示 的 颜色 








加 工 余 量 大 于 加 工 余 量 公差 时 ， 
加 工 余 量 所 显示 的 颜色 





Nore>> | 
[] Aatomatie refresh aftter Yiew chanee 
— 外 应 用 | 总 取消 | 





图 2.11.1 “Analysis” 对 话 框 
Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Mmeinine us 复 选 框 ， 取 消 选中 
中 souse 复 选 框 ， 单 击 . 七 诺 用 有效 馈 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加工 余 量 ( 如 图 2.11.2 所 示 ， 
由 于 只 加 工 六 角形 型 腔 ， 毛 坏 四 周 均 存在 加 工 余 量 )。 
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图 2.11.2 余 量 检 测 
Step3. 过 切 检 测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 口 Rsising Materidl 复 选 框 ， 选 中 
写 Govse 复 选 框 (图 2.11.3)， 单 击 意 诺 用 | 护 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情况 〈 如 
图 2.11.4 所 示 ， 末 出 现 过 切 )。 








Type: 
[LRemainine Naterial 国 Gouee 


Tolerance : Pp.01 响 


该 文本 框 用 于 设置 过 切 公差 





过 切 量 大 于 其 后 文本 框 所 设置 的 
数值 时 ， 过 切 量 所 显示 的 颜色 








HS 








过 切 量 大 于 加 工 余 量 公 差 时 ， 
车 











过 切 量 大 于 加 工 余 量 公差 时 ， 
过 切 量 所 显示 的 颜色 












Ma | 


Lhutomatic refresh after view chanee 


ey 半 应 用 | 总 取消 | 






图 2.11.3 “Analysis” 对 话 框 (二 ) 





图 2.11.4 ”过 切 检测 


Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 .总 取消 上 控 钮 ， 然 后 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 ) 
中 单 击 总 确定 上 护 钮 ， 最 后 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 章 _ 形 定 j 扩 钮 。 


2.12 后 处 理 





后 处 理 是 为 了 将 加 工 操 作 中 的 加 工 思 路 转换 为 数控 机 床 可 以 识别 的 数控 程序 (NC 代 
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码 )。 后 处 理 的 一 般 操 作 步 又 如 下 : 
Step1. 选择 下 拉 菜 单 世人 一 > 令 , 系统 弹出 图 2.12.1 所 示 的 “选项 ”对 话 框 。 
选项 加 加 








L L 和 L 
~ A a 六 [i 4 I 一。 站 和 
LTreILEL AL | 帮 语 忆 DUT CS | UPeratl oI | UUTEUT | I oe am | 工 帮 说 工 训 1 和 请 说 | 





Fost Frocessor and Controller Emulator Fol der 


苞 IE 


Path: F: "Frosram Files"‘Dassault Systemes"BeD\intel a\startupMNarufar 


[] Fixed on the part after table rotatior 






Durine Tool Fatkh Computati on 


大 st tact points in tool path 
造 sTL eol Et | DE CDILL SC Poll Ss 1IL 局 总 了 了 拉 


全 确定 | 马 取 沿 | 





图 2.12.1 “选项 ”对 话 框 
Step2. 在 图 2.12.1 所 示 的 “选项 ”对 话 框 左边 的 列表 框 中 选择 二 选项 , 然后 单 击 -2 


EIN 在 Fost Frocessor ard Controller Emulator Folder 区 域 选 中 二 Is : 全， 单 击 . 蕊 确定 上 安 饵 。 
Step3. 在 图 2.12.2 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 在 弹出 的 快 
捷 菜 单 中 选择 k st 芍 Generate HC Code 本 和 人 > ( 2.12.3 )， 


系统 弹出 图 2.12.4 所 示 的 “Generate NC Output Interactively” 对话 框 。 


P. P. R. 
需 ProcessList 





Marmfacturine Frogranm | 对 加 








蕴 Part Operation. 1 
圭一 


-£2 Tool Change.1 Tl End Mill D8 
贞 - 国 Pocketing. 1 (Computed) 
加 Machining Process List.1 


ProductList 
+- 磺 ResourcesList 


图 2.12.2 ”特征 树 


职 消 流 活 






Remowe Video Result 





4 trenerate HL Code TInteractiwelv 
| 2 了 





Marmfacturine Frogran ] 对 得 


Display HC File 


ET Process Table 
Expand tree to machinine operatlorns 


图 2.12.3 ”快捷 菜单 


Step4. 生成 NC 数据 。 
(1) 选择 数据 类 型 。 在 “Generate NC Output Interactively” 对 话 框 中 单 击 WW™ 选项 卡 ， 
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然后 在 “> 下拉 列表 中 选择 Bi 车 JIN。 

(2) 选择 输出 数据 文件 路 径 。 单 击 二 -按钮 (图 2.12.4)， 系统 弹 出 “另存 为 ”对 话 框 ， 
在 “保存 在 ”下 拉 列 表 中 选择 目录 D:cat20.9\workch02， 采 用 系统 默认 的 文件 名 ， 单 击 
| 名 加 上 包 完成 输出 数据 的 保存 。 

(3) 选择 加 工 机 床 。 在 “Generate NC Output Interactively” 对 话 框 中 单 击 亚 ca 选项 卡 ， 
然后 在 其 中 的 下 拉 列 表 中 选择 Wii (| 2.12.5)。 

(4) 在 “Generate NC Output Interactively” 对 话 框 中 单 击 ZEseutej 掖 钮 ， 系 统 弹 出 
“IMSpost - Runtime Message” 对 话 框 ,采用 系统 默认 的 NC 程序 编号， 单 击 cminee jz， 
系统 弹出 “Manufacturing Information” 对 话 框 ， 单 击 攻关 和 按钮， 系统 即 在 选择 的 目录 
中 生成 数据 文件 。 























Generate HC Dutput Interactively 


ImDut | Tool motions | Formattinge | HC Code | 
le sy hs) dr rp 
总 Input CATProcess : 
Pb:\catlT. dWwork\chi2\pocketing. CATProcess 
Selection OD Part Dperations 
闭 Programs 


Narufacturine Proeram.1 





ResuLting HC Data 一， 
加 Tm 上 
Dna f116 0 OD for all selected programs 
PJ by proeram 


DD) by machining operation 
Dutput File : 
DStore at the same location as the CATProcess ------- 


Pb:\cat20. a\work\chi2\Processl Manufacturing Progr sh_ a | } 


Rerlace:1ilke nemad: Eile 








图 2.12.4 “Generate NC Output Interactively” 对 话 框 












Formatter | 
License lperade | 
Install FPF Codes | 

License Diaenostics | 


Execute | 


> 


图 2.12.5 ”选择 加 工 机 床 
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Step5. 查看 刀 位 文件 。 用 记事 本 打开 文件 D:\cat20.9\work\ch02\Processl_Manufacturing 
_Program 1 _I.aptsource (图 2.12.6 )。 





区 Eroecessl_ Marufacturine Frogram |] 工 aphtsomree 一 ... -| 口 | Xx| 





| 康 件 企 】 编辑 主 】 格式 习 ) 查看 扣 帮助 如 
$$ TODLCHANGEBEGINNING 
CUTTERF 6.686686, 6.86986906886, 3.86060808, 
， 6.09006060, 
生生 
TOOLNOA2 HILL ,2,8, .80806808., 56.000080,* 
S586. 9600008, 5 35 .08688 ，， 
306-6908608 ,六 
158686.8806666,HMHPH, 2266.600666,RPH,CLWY ,六 
0N, ,NOTE 
TPRINTATT End Mill D6,T1 End Mill D6,.T1 End 
Hill Dé 
LOADTL/2 ,2 ,2 
$$ TODLCHANGEEND 
$$ End of generation of : Tool Change -1 
$$ OPERATION NAHE : Pocketing.1 
$$ Start generation of : Pocketing.1 


- BHAG, MHMPH 

-BBAG, RPH, CLY 

-42851, -8B.5989, .508080 
.32851, -1.33975, fA5255 
- BOAAG, -2.67949, .27730 
-428651, -1.33975, 5 .982804 


图 2.12.6 查看 刀 位 文件 





Step6. 查看 NC 代码 。 用 记事 本 打开 文件 D:\cat20.9\work\ch02\Processl_Manufacturing 
_Prosgram 1.CATNCCode (图 2.12.7)。 


Step7. 保存 文件 。 选 择 下 拉 菜 E 一 > 辐 加 于 今 即 可 保存 文件 。 


区 Frocessl Marufacturine Progtram.. . -| 口中 式 | 
| 交 件 全 】 编辑 里 】 格式 0】 查看 种) 
帮助 出) 





O16 
NH1 GH9 GSH G8 GH GOR G2 GDI 


T2 M6 

GO w-2.321 Y-.66 S2208 HMH3 
GH3 2zr7r-2 Hz 

G1 -1T-34 27 2523 F308. 
mB -2.6790 和 
M2321 YY-1.34 25.3082 
1 .34 24.327 

m0 V2.679 23.352 
m2.321 Yi1.34 22.376 
¥—-1.34 1.481 

mB YY-2.679 2.426 
m2.321 VY-1.34 2-.549 
Yi.34 2-1.525 

a V2.679 2-2.5 
m2.321 Yi1.34 F1560. 


图 2.12.7 查看 NC 代码 
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CATIA V5 的 2.5 轴 铣 前 加 工 工 作 台 包含 平面 铣 洲 、 型 腔 铣 询 、 轮 庆 铣 
前 、 曲 线 铣削 以 及 孔 加 工 等 。 本 章 将 通过 一 些 实例 来 介绍 2.5 轴 铣 削 加 工 的 各 种 加 工 类 型 ， 
主要 是 加 工 操作 的 建立 以 及 一 些 参数 的 设置 。 


3.1 概 还 





进入 2.5 轴 加 工 工作 台 后 ， 屏 幕 上 会 出 现 2.5 轴 铣 削 加 工时 所 需要 的 各 种 工具 栏 按钮 及 
相应 的 下 拉 荣 单 。 下 面 将 分 别 进行 介绍 。 








1. 工具 栏 





2.5 轴 铣 削 加 工 工作 台中 和 常用 的 工具 栏 按钮 及 其 功能 注释 如 网 3.1.1 一 图 3.1.3 所 示 。 











= chinine Dperatluons 





Al A2 A3 A4 AS A6 A7 A8 A9 Al0 Al11Al2 Al3 Al4 Al15A16 Al17 Al8 A19 A20 A21 Il LB 


图 3.1.1 “Machining Operations” 工 具 栏 
3.1.1 所 示 “Machining Operations” 工 具 栏 中 的 按钮 说 明 如 下 : 
Al: Drilling， 钻 孔 加 工 。 
A2: Spot Drilling， 中 心 钻 孔 加 工 。 
A3: Drilling Dwell Delay， 延 公 钻 和 孔 ，。 
A4: Drilling Deep Hole， 深 孔 铣 前 加 工 。 
A5: Drilling Break Chips， 碎 刷 铅 和 孔 . 
A6: Tapping， 攻 曼 纹 。 
A7: Reverse Threading， 反 向 攻 曼 纹 。 


CATIA V5R20 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


A8: Thread Without Tap Head， 无 丝锥 铣 曙 级。 
A9: Boring， 鱼 和 孔 

A10: Boring and Chamfering， 倒 角 负 孔 。 
All: Boring Spindle Stop， 匀 孔 主轴 停 。 
Al2: Reaming， 馈 孔 。 

Al13: Counter Boring， 况 孔 。 

Al14: Counter Sinking， 倒 角 沉 孔 。 

Al15: Chamfering 2 Sides， 双 面倒 角 沉 孔 。 
Al16: BackBoring， 反 尔 孔 。 

Al17: TSlotting，T 形 槽 加 工 ， 

Al18: Circular Milling， 圆 钦 铣 前 加 工 。 
Al19: Thread Milling， 曼 纹 铣 削 加 工 。 
A20: Sequential Axial， 顺 序 轴线 加 工 。 
A21: Sequential Groove， 顺 序 沟 槽 加 工 。 











B: Pocketing， 型 腔 铣 前 加 工 。 

C: Facing， 平 面 铣 前 加 工 。 

D: Profile Contouring， 轮 廊 狗 前 加 工 ， 

E: Curve Following， 跟 随 曲 线 铣削 加 工 。 人 
F: Groove Milling， 思 铣 削 加 工 。 

G: Trochoid milling Operation， 摆 线 铣 裔 加 工 。 一 人 8 

H: Point to Point， 上 到 点 铣 前 加 工 。 和 

Il: Prismatic Roushing， 粗 加 工 ， BW 


了 本 ;十 目 栏 
I2: Plunge Milling, 插 铣 加 工 。 图 3.1.3 Auxiliary Operations” 工 具 栏 


J 4 Axis Pocketing，4 轴 型 腔 铣 。 
3.1.2 和 图 3.1.3 所 示 工 具 栏 中 的 按钮 说 明 如 下 : 
K: Power machining， 多 型 腔 铣 前 加工 。 
: Multi-Pockets Flank Contouring， 多 型 腔 侧 面 轮 廊 铣 衣 加 工 。 


L 

M: Drill Tool Change， 钻 孔 刀 有 具 变换 ， 
N: Machine Rotation， 机 床 的 旋转 运动 。 
O 


: Machine Instruction， 机 床 使 用 说 明 。 
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Head Change， 刀 头 变换 。 
Machining Axis Change， 更 改 加 工 坐 标 系 。 
Post-Processor Instruction， 使 用 该 按钮 可 对 后 处 理 进 行 相 关 说 明 。 


DD TO UT 


Copy Operator Instruction， 该 按钮 用 于 复制 加 工 操作 说 明 。 


2. 下 拉 菜 单 




















2.5 轴 铣 前 加 工 工作 台中 名 用 的 下 拉 菜 单 如 图 3.1.4 和 图 3.1.5 所 示 。 下 拉 有 订单 中 的 命令 
与 工具 栏 中 的 按钮 一 一 对 应 ， 这 里 不 再 敖 述 。 















hxial Machinine Uperations k 


Foucketine 
四 Facine 


[部 Pofils Contourine 


a Curwe Followine 


Machinine Dperations 一 Groowve Milline 





Ml ti-Fockets Dperations : 本 rescheia mililline operatlon 
Phuxiliarw Dperations } ,Point to Foint 
Frobine Operations k 

Rouehine Uperations k 
Nachinine Features k 


区 这 4 hxis Focketine 


图 3.1.4 下 拉 菜 单 〈 一 ) 


他 Wiachimime Frocesses hpplication 











Ey Tool Chanee k 
Machinine Dperatlons k 全 Machine Rotatiorn 
Wlti-Fockets Dperations 上 呈 achine Instruction 
huxiliary Dperations Ea Head Chanee 
Frobinz Uperations k 4 Machinine hxis Chanee 
Machininez Features k BR Post-Processor Instructi or 
交 ?Nachining Processes hpplication Transtormation Manaeemernt k 





图 3.1.5 下 拉 菜 单 (二 ) 
3.2 平面 铣 蔬 


平面 铣削 区 是 对 大 面积 的 没有 任何 曲面 或 凸 台 的 零件 表面 进行 加 工 ， 一 般 选 用 平 展 立 
铣 刀 或 面 铣 刀 。 使 用 该 加 工 方法 ， 既 可 以 进行 粗 加 工 又 可 进行 精 加 工 。 对 于 加 工 余 量 大 又 
不 均匀 的 表面 ， 采 用 狙 加 工 ， 其 铣 刀 直径 应 较 小 以 减少 切 前 力矩 :对 于 精 加 工 ， 其 铣 刀 下 
径 应 较 大 ， 最 好 能 包容 整个 竺 加 工 面 。 

下面 以 图 3.2.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 平面 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 
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Am 


EW 加 工 过 程 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结果 


) 





图 3.2.1 平面 铣削 
Task1. 新 建 一 个 数控 加 工 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 攻 | 一 [也 合生， 系统 阐 出 图 3.2.2 所 示 的 “新 建 ” 对 话 框 。 
在 关于 列表 : 列表 框 中 选择 国 辐 |， 单 击 局 确定 ] 扩 钮 ， 系 统 进入 “Prismatic Machining” 工 








Task2. 引入 加 工 零 件 


Stepl. 在 PPR 特征 树 中 ,双击 “Process ”市 点 中 的 “Part Operation.1” 节 点 (图 3.2.3)， 
系统 弹出 “Part Operation.1” 对 话 框 。 

Step2. 单 击 “Part Operation.1” 对 话 框 中 的 “Product or part” 按 钮 他 |， 系 统 弹 出 “选择 
文件 ”对 话 框 ， 在 "这 歼 湛 图 3 下拉 列表 中 选择 目录 Di\cat20.9\Wwork\ch03\ch03.02， 在 

主任 夫 型 [0 下拉 列 表 中 选择 BBaias8 央 先 页 ， 在 “选择 文件 ”对 话 框 的 列表 框 中 选择 文 

件 Face _Milling.CATProduct， 单 击 上 3 加 | 扩 钮 ， 完 成 加 工 零件 的 引入 。 

说 明 : 加 工 零件 包括 目标 加 工 零 件 和 毛坯 零件 ， 这 里 引入 的 是 一 个 装配 体 ， 已 经 将 目 
标 加 工 零 件 和 毛坯 零件 装配 在 一 起 。 采 用 “Part Operation” 对 话 框 引入 加 工 零 件 时 ， 也 可 以 
只 引入 目标 加 工 鹤 件 。 


Task3. 零件 操作 定义 














Step1. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 是 |, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按钮 总 | 保持 系统 默认 设置 ， 然 
后 单 击 章 - 形 定 匀 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step2. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 小 按钮 ， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
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(2) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 杠 中 的 加 工 坐 标 系 
原点 感应 区 , 然后 在 图 形 区 选取 图 3.2.4 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 (“Default reference 
machining axis for Part Operation.1 ”对 话 框 中 的 基准 面 、 基 准 轴 和 原点 均 由 红色 变 为 绿色 ， 
表明 已 定义 加 工 坐标 系 )， 系 统 创建 图 3.2.5 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 

(3) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 局 确定 |j 
钮 ， 完 成 加 工 坐标 系 的 定义 。 

















P,P.R. 
需 ProcessList 








型 ProductList 
ResourcesList 
图 3.2.2 “新 建 ” 对 话 框 图 3.2.3 ”特征 树 图 3.2.4 ”选取 加 工 坐 标 系 的 原点 





Step3. 定义 目标 加 工 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Design part for simulation” 按 钮 坚 

(2) 在 图 3.2.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Face_Milling_ Rough (Face_Milling Rough)” 节 
点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 辐 as 人 人 

(3) 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 堆 件 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 

















P. PR; 
-ProcessList 


示 系 | 
Product2 (Product2. 1) 









Face Milling (Face Milling) 


| 二- 入 J]Face Milling 





Face Milling Rough 
出 -加 ResourcesList 


图 3.2.5 ”创建 加 工 化 标 系 图 3.2.6 ”特征 树 
Step4. 定义 毛坯 零件 。 
(1) 在 图 3.2.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Face_Millinge_ Rough (Face_Milling Rough)” 节 
点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 臣 记 Wg 人 旬 今 。 
(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Stock” 按钮 口 | 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 毛 
坯 零件 ， 在 网 形 区 衬 昌 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 
Step5. 定义 安全 平面 。 
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(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Safety Plane” 按钮 之 |. 

(2) 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 3.2.7 所 示 的 毛坯 表面 为 安全 平面 参照 ， 系 统 创建 图 
3.2.8 所 示 的 一 个 安全 平面 。 

(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 有 汪汪 合 今 ， 系 统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 下 smess 文 本 框 中 输入 值 10， 站 亿 完成 安全 于 
的 定义 。 























图 3.2.7 选取 安全 平面 参照 图 3.2.8 创建 安全 平面 
Step6. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 及 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 





Task4. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 





Step1. 隐藏 毛 坏 零件 。 在 特征 树 中 右 击 “Face_Milling _ Rough (Face_Milling Rough)” 
节点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 轿 Egs 舍 仿 








Hp o 

Step2， 在 特征 树 中 选中 国 | 点， 处 后 选择 下 拉 薪 单 芍 
—> 二 和 从 邻 ， 插 入 一 个 平 看 钳 判 操作， 系统 弹出 图 3.2.9 
所 示 的 “Facing.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 加 工 平面 。 将 鼠标 移动 到 “Facing.1” 对 话 框 (一) 中 的 底面 感应 区 上 上， 该 
区 域 的 凑 色 从 深 红 色 变 为 栖 黄 色 ， 在 该 区 域 单 击 鼠 标 左 键 ， 对 话 框 消失 ， 系 统 要求 用 户 选 
择 一 个 平面 作为 平面 铣削 的 区 域 。 在 图 形 区 选取 图 3.2.10 所 示 的 模型 表面 ， 系 统 返 回 到 
“Facing.1 ”对 话 框 (一 )， 此 时 “Facing.1” 对 话 杠 (一) 中 的 底 平 面 和 侧面 感应 区 的 闫 色 
变 为 深 绿色 。 

说 明 : 感应 区 中 的 颜色 为 深 红色 时 ， 表 示 未 定义 几何 参数 ， 此 时 不 能 进行 加 工 仿真 ; 
感应 区 中 的 颜色 为 深 绿色 时 ， 表 示 已 经 定义 几何 参数 ， 此 时 可 以 进行 加 工 仿真 。 


























Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 参 数 ” 选 项 卡 


eeooooesosseseseseoeoeeseseeesl 


ooooeoeooooeoeeeoooooooz 
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Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 包 按 钮 ， 选 择 面 铣 刀 为 加 工 
刀具 。 

Step3. 刀具 命名 。 在 “Facing.17 对 话 框 (一 ) 中 的 Wme 文本 框 中 输入 “T1 Face Mill D50”。 

Step4. 设置 刀具 参数 。 








Hame: Facing 1 


Cammertt : 





| Fes 
同 国 ] 
医 the eursor ower a SeNSltiwe arega. 


[feel er Check ! Da 





-侧面 感应 区 


“~ ~ 底面 感应 区 


I 





Drfaet em 上 one Nem 
[rrfee em Bert (Wen 





[| Boundine envelope 


wlS| | 
Sd 六 ”确定 和 Prewiew | 导 ” 职 消 | 





图 3.2.9 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 


加 工 平面 











图 3.2.10 ”定义 加 工 平面 


(1) 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 JE 党 儿 护 钮 ， 单 击 (Smety | 选项 卡 ， 然 后 设 
置 钢 3.2.11 所 示 的 刀 其 参数 。 


(2) 单 击 上 esi 可 站 选项 卡 ， 然 后 设置 图 3.2.12 所 示 的 参数 。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 
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Humber of flutes : 6E ” “图 
Way of rotation : [Riahthand -| 
Machinine quality : [iither | 
Composition : lone piece 司 
Geometry | Technoloey | Feeds 和 名 Speeds |Cemp: 1 Tooth material . Jiigh speed steel 到 
Hominal diameter [TD): Dmm Tooth description : [TT 
Corner radius (Re): Fm “图 Tooth material desc. : [| 
Dverall length (L): Dm Axial tool rake angle : fiee 
Cuttine leneth [Le): fm 图 Radial tool rake angle : deg 
Leneth (0): sm “图 Nax plunee argle : hzoaez  ” ”图 
Body diameter (db): Ei Nax machining leneth : bm “图 
Dutside diameter Da): Dmm Max life time : FF 转 
Cutting argle [A): Boaez 图 Coolant syntax : | | 
Hon cutting diameter (Tnec): pm “图 Weight syntax : 记 


图 3.2.11 定义 刀具 参数 (一) 图 3.2.12 定义 思 具 参数 (二 ) 


Stage3. 定义 进 给 率 


Step1. 进入 进 给 紊 设置 选项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 





Hame: Facine. 1 


Commemt : 


A 


Feedrate 





[] Auatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 


hppr oach: Poorn_mn 同 
Machinine: E DODDmm_mr. 团 
Retract: Fooom mI | 
Finishine: 了 1mm mr 同 

it [er 国 





Spindle Speed 


[] Auatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 
国 spindle output 


Machinine: DOOturn mm 3 


Unit: Rr 





Quality. [eu 二 "| | Compute | 


可 到 区 EE] 
习 ”确定 | Prewl ew | 大 耶 消 | 





图 3.2.13 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 
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Step1. 进入 刀具 路 径 参数 选项 卡 。 在 “Facing 1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 具 路 径 参数 ， 






C1TLE. 
Hame: Facine. 1 


Commernt: 
、 





: 【 LE ] ral | 
Back ard fortk. 


Dne wa 


图 3.2.14 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 





Step2. 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 的 Bt se 下 拉 列 表 中 选 
择 
径 类 型 ， 生 成 的 刀 路 轨迹 也 不 一 样 。 当 在 
Tool path style 下 拉 列 表 中 选 树 国 于 凡 项 时 ， 生 成 的 思路 轨迹 如 图 3.2.15 所 示 ; 当 在 
Tool path style: 下 拉 列表 中 选择 国生 项 时 ， 生 成 的 刀 路 轨迹 如 图 3.2.16 所 示 ; 当 在 
Te path style 下拉 列表 中 选择 区 项 时 ， 生 成 的 刀 政 轨迹 如 图 3.2.17 所 示 。 








Nachin yz 2 





图 3.2.15 思路 轨迹 (一) 图 3.2.16 ”思路 轨迹 (二 ) 图 3.2.17 思路 轨迹 (三 ) 


Step3. 定义 切削 类 型 及 有 关 参 数 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ sme 选项 卡 ， 
然后 在 Mirsstiea of eat: 下 拉 列 表 中 选择 国 加 入 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 


Step4. 定义 径 向 参数 。 单 击 上 本 直选 项 不 ， 然 后 在 meas: 下 拉 列 表 中 选择 
Tool diameter ratino 选项 ， 在 Percentaee of too0l dlIameter : 文本 框 中 输入 值 S0， 其 他 选项 采用 系统 默 
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认 议 首 。 
Step5. 定义 轴 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 Humber of Jewels: 文本 杠 中 输入 值 ] 。 

















sh Fass 选项 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 路 

Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

(1) 激活 进 万 。 在 -asrs Wasasaeat 区 域 中 的 列表 框 中 选择 医 芝 浊 ， 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 
豆单 中 选择 辐 命令 将 其 激活 (系统 默认 激活 )。 

(2) 定义 进 刀 类 型 。 在 -eere anaesnent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 ， 锥 后 在 mols: 下 
拉 列 表 中 选择 轴 鹿 选项 ， 选 择 螺 旋 进 刀 类 型 。 

Step3. 定义 退 思 路 和 丛 。 

(1) 激活 退 刀 。 在 -Were Managenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 卫 ， 二 和 击 ， 在 弹出 的 快捷 

















-> 




















(2) 定义 退 刀 关 型 ， 在 “Macro 和 区 域 中 的 列表 框 中 选择 be , 然后 在 Mode: 下 
拉 列 表 中 选择 国 国生 项 ， 选 择 直线 退 刀 类 型 


Task5. 刀 路 仿真 





Step1. 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay ”按钮 "天 | 系统 弹出 “Facing.1” 
对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 3.2.18)。 

Step2. 在 “Facing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 财 按 钮 ， 然 后 单 击 上 | 按钮 ， 观 察 刀具 切削 
毛 坏 零件 的 运行 情况 。 











Task6. 余 量 / 过 切 检 测 





Stepl. 在 “Facing.1 ”对话 杠 (二) 中 单 击 “Analyze” 按钮 鲍 ， 系 统 弹出 “ Analysis” 
对 话 框 。 
Step2. 毛坯 加 工 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Menainins Materia 复 选 框 ， 取 





第 3 章 ”2.5 轴 铣削 加 工 73 








消 选中 口 gss 复 选 杠 ， 单 击 屯 庶 用 久 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 余 量 (如 图 3.2.19 
所 示 ， 由 于 进行 的 是 精 加 工 ， 所 以 不 存在 加 工 余 量 )。 

Step3. 过 切 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 的 口 Renainins fatsri 人 ij 复 选 框 ， 选 中 
写 Govse 复 选 框 ， 单 击 七 应 用 | 校 乌 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情况 (如 图 3.2.20 所 
示 ， 未 出 现 过 切 )。 














图 3.2.18 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.2.19 ”毛坯 加 工 余 量 检 测 图 3.2.20 “过 切 检 测 

Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 惠 现 消 j 拉 钮 ， 然 后 在 “Facing.1” 对 话 框 (二 ) 中 
单 击 马克 定 jj 光 包 ， 最 后 单 击 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 喜 太 中 x 包 ， 

Task7. 保存 模型 文件 

选择 下 拉 菜 单 国 一 固有 命令， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
Face_Milling, 单 击 [ 人 加 | 扩 钮 即 可 保存 文件 。 


3.3 粗 加 工 


粗 加 工 可 以 在 一 个 加 工 操 作 中 使 用 同一 把 刀具 将 毛坯 的 大 部 分 材料 切除 ， 这 种 加 工 方 
法 主要 用 于 去 除 大 量 的 工件 材料 ， 留 少量 余 量 以 备 进行 精 加 工 ， 可 以 提高 加 工效 率 ， 减 少 
加 工时 间 ， 降 低 成 本 并 提 噩 经 济 效 益 。 

下 面 以 图 3.3.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 平面 加 工 的 一 般 操 作 步 缀 。 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结果 














图 3.3.1 粗 加 工 
Task1. 新 建 一 个 数控 加 工 模 型 文件 
选择 下 拉 菜 单 国 一 [EE 于 今 ， 示 统 弹 出 “新建” 对 话 框 。 在 兰 弘 : 列表 
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框 中 选择 ， 单 击 硬 _ 确定 匀 钮 ， 系 统 进 入 “Prismatic Machining” 工 作 人 台 。 
.~ EE Fr 
说 明 : 如 果 系统 进入 的 是 其 他 加 工 工作 台 ， 则 需 选 择 下 拉 菜 — 250 


二 Ti tin laininre . a 
E Frismatic Machinine 命 令 切 换 到 “Prismatic Machining” 工作 台 , 


Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 在 PPR 特征 树 中 ， 双 击 “Process ”市 点 中 的 “Part Operation.1” 方 点 ， 系 统 弹 
出 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 引入 加 工 零 件 。 单 击 “Part Operation” 对 话 杠 中 的 “Product or part” 按 钮 澡 
系统 弹出 “选择 文件 ”对 话 框 ， 在 于 S38 周 ;下拉 列表 中 选择 目录 
Di:\cat20.9\Wwork\ch03\ch03.03， 在 问 件 类 型 中 ;下拉 列 表 中 选择 BRB 出 先 7 页， 在 “ 选 
择 文件 ”对 话 框 的 列表 框 中 选择 文件 Rough.CATProduct， 单 击 [ 开 加 | 扩 钮 ， 完 成 加 工夫 
‘As 

Step3. 设置 机 床 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” 按钮 蝇 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按钮 加 | 然后 单 击 总 确定 | 拉 钮 ， 
完成 机 床 的 选择 。 

Step4. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 弓 胶 钮 ， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 坐标 原点 感 
应 区 ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 图 3.3.2 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 (“Default reference 
machining axis for Part Operation.1 ”对 话 框 中 的 基准 面 、 基 准 轴 和 原点 均 由 红色 变 为 绿色 ， 
表明 已 定义 加 工 坐标 系 )， 系 统 创建 图 3.3.3 历 示 的 加 工 坐 标 系 。 

(3) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对话 框 中 的 局 确定 | 
钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 

Step5. 定义 目标 加 工 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 图 按 锯 

(2) 在 图 3.3.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Rough_Workpiece (Roush_Workpiece.1)” 节 点 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 轿 EsD3g 二 介 信 


HH x 。 
, 创建 加 工 坐 标 系 
选取 此 点 人 








> 






























Processlist 








名 Part Operation. 1 
2 Machining Process List,!l 








图 3.3.2 ”选取 加 工 坐 标 系 的 原点 图 3.3.3 ”创建 加 工人 举 标 系 图 3.3.4 ”特征 树 
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(3) 选择 图 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 去 件 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step6. 定义 毛 坏 零 件 。 

(1) 在 图 3.3.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Rough_Workpiece (Roush_Workpiece.1)” 市 点 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 攻 L 人 命令 。 

(2) 单 击 “Part Operation ” 对 话 框 中 的 回 腋 钮 ， 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 毛坯 零件。 
在 图 形 区 空白 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step7. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 杠 中 的 之 忱 钮 

(2) 选择 参照 耐 。 在 图 形 区 选取 图 3.3.5 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 建 

| 

(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 肖 单 中 选择 看 合 令 ， 系 统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 台 swes 文 本 框 中 输入 值 10， 单 击 总 确定 上 护 馈 完成 安全 平面 
的 定义 (图 3.3.6)。 

Step8. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 总 确定 j 拉 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 






































Task3. 设置 加 工 参 数 





图 3.3.5 ”选取 安全 平面 参照 图 3.3.6 创建 安全 平面 
Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. 隐藏 毛坯 零件 。 在 特征 树 中 右 击 “Rough_Workpiece (Rough_Workpiece.1)” 节 











= Machinine Dperations Fl re Rouehine Dperations k = 命令 ， 1 入 入 一 
粗 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 图 3.3.7 所 示 的 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 )。 
说 明 : 


PT 


其 他 的 几何 参数 都 是 可 选项 。 
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Frismatic rougehine.l 


Hame: Frismatie rouehine. 1| 


Caommert. : 
J 
lick to select a Jower Jimitine element 
then Select a point or a plane in the 3 wiew 


Bip op 


有 索 件 威 拟 人 | bm 
毛 坏 零件 感应 区 ”~ < 到 _ 安全 平面 感应 区 

















-项 面 感应 区 
十 -强制 干 面 感应 区 


i | -目标 零件 感应 区 


-底面 感应 区 
国 hytomatic horirontal areas detectiorn 
Drfftset: jm 


Limit Definitiorn 


Side to mackhine: lutsil 了 


Stop Fosl+t1ort: 


Ufttset: 


图 3.3.7 “Prismatic roughing.1” 对 话 栓 (一) 


gt 


PT 


项 卡 中 单 击 底面 感应 区 , 然后 在 图 形 区 选取 图 3.3.9 所 示 的 面 作 为 加 工 底面 . 这样， 
刀 路 轨迹 只 存在 于 顶 面 和 底面 之 间 ， 如 图 3.3.10 所 示 。 
@ 顶 面 和 底面 也 可 以 只 定义 其 中 的 一 个 ， 图 3.3.11 所 示 为 只 定义 了 底面 的 切削 结果 。 





顶 面 
S EB 
> 
图 3.3.8 选取 项 面 图 3.3.9 ”选取 底面 图 3.3.10 思路 轨迹 


PT 


@ 在 项 卡 中 可 以 定义 边界 轮廓 (Limiting Contour )， 即 定义 刀具 径 向 的 加 工 
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PT 








被 激活 。 在 车 由 to meshine: 下 拉 列 表 中 选择 国葬 出 ， 刀 路 轨迹 如 图 3.3.13 所 示 ; 在 
Side to nachine: 下 拉 列 表 中 选 村 图 ， 思 址 轨迹 如 图 3.3.14 所 示 . 


边界 轮廓 








图 3.3.11 切削 结果 图 3.3.12 ”定义 边界 轮廓 图 3.3.13 ”思路 轨迹 (二 ) 


Step3. 定义 加 工区 域 。 

(1) 将 鼠标 移动 到 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 上 ， 访 区 
域 的 颜色 从 深 红色 变 为 杰 黄 色 。 在 该 区 域 单 击 鼠 标 左 键 , 对 话 框 消失 。 在 图 形 区 选取 图 3.3.15 
所 示 的 零件 为 目标 零件 ， 系 统 目 动 计算 加 工区 域 。 在 图 形 区 衬 白 处 双击 忌 标 左 键 返 加 
“Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 显示 毛坯 零件 。 在 特征 树 中 右 击 “Rough_Workpiece (Rough_Workpiece.1)” 节 点 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 Ms 

(3) 单 击 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 〉 中 的 毛 坏 零件 (Rough stock) 感应 区 ， 
选取 图 3.3.16 所 示 的 零件 作为 毛坯 去 件 。 

(4) 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 双击 “Offset on part” 字 样 ， 在 弹出 的 


“Edit Parameter” 对 话 框 中 的 ss 位 3 文本 框 中 输入 值 2， 单 击 屯 _ 确定 匀 钮 。 
选取 此 零件 
































选取 此 零件 








图 3.3.14 思路 轨迹 (三) 图 3.3.15 ”选取 目标 零件 图 3.3.16 ”选取 毛坯 零件 
Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 参 


Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 县 | 按钮 ， 选择 疹 
铣 刀 为 加 工 刀 其 。 
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Step3. 刀具 命名 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) 中 的 We 文本 框 中 输入 “Tl 
End Mill D40 。 

Step4. 设置 刀具 参数 。 

(1) 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 取消 选中 口 ?21-ena teol 复 选 框 , 单 击 ze 


按钮， 单 市 Geometzy 站 先 项 卡 ， 然后 设置 图 3.3.17 所 示 的 刀具 参数 。 





reometry | Technol oey | Feeds 句 Speeds |Compr a|*| 


Hominal diameter DY: Llmm 


Corner radius [Re): pm  “ 峡 
Dwerall leneth (LL): Foom “ 峡 
Cuttine leneth [Lel: hom  ”  ” V 赎 
Lenzth 以 ] : hsom  ”  ” V 赎 


Body diameter (db): Dmm 


Hon cuttine diameter Wne). bm “图 
图 3.3.17 ”定义 刀具 参数 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 
Stage3. 定义 进 给 率 


Step1. 进入 进 给 率 设 置 选项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ 进 给 


Step2. 设置 进 给 率 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 的 时 汪 . 螺 项 卡 中 设置 图 
3.3.18 所 不 的 参数 。 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


Step1. 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “有 














Step3. 定义 径 癌 参数 。 单 击 
项 ， 在 Tool diameter ratio: 文本 框 中 输入 值 S0 。 
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Frismatic rouehine.l 













Hame: Erismatic rouehine.!1 


Comment.: FE ~ 
fas | 


Feedrate 





[Butomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproach.: [oonn_mn 同 
Machinine: Booomn mr 3 
Retract: Booomn mm 周 


[| Transitionm: [Machinine "| 
Doom_m 昕 


Spindle Speed 一 
[ ] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 
加 spindle output 


Machinine: Footwnm  ” 辣 
Unit: hneul ar 
RE 过 ”确定 | Pr ew ew | 总 职 消 | 
图 3.3.18 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 


刀 / 退 万 路径” 选项 卡 | (图 3.3.19)， 





Hame: rismatic rouehine.!l 








Comment: 





Macro Manaeemert 


Automatiec hutomat... Rampine 


总 Fre-maoti ons Fre-mot... Build... 
总 Fost-motions Fost-mo... FBuild... 





Current Macro Toolbox 


Definiti on Dptions 


[hai 加 


Rampine anele: 


Drffset on ramp: 





EE 辣 确定 | Previex 」 总 取消 | 
图 3.3.19 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 





Step2. 定义 进 刀 路 径 。 在 Macro Nanaeemert 区 域 中 的 列表 框 中 选择 hutomatic 然后 在 Mo de: 
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F 拉 列表 中 选择 四 让 项 ， 选 择 螺旋 进 刀 类 型 。 
Step3. 定义 进 刀 参数 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 下 方 的 文本 框 中 输入 网 
3.3.19 所 示 的 参数 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 





Task4. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 杠 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 别 | 系 
统 弹 出 “Prismatic rousghing.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 3.3.20 )。 


















ueh stack 





a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.3.20 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.3.21 “刀具 切割 毛 坏 零件 


Step2. 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (二 〉 中 单 击 峙 以 钮 ， 然 后 单 击 上 | 按钮， 观 
察 刀 有 具 切 削 毛 坯 零 件 的 运行 情况 〈 图 3.3.21)。 


Task5. 余 量 /过 切 检 测 





Stepl. 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 中 单 击 “Analyze” 按 钮 蝶 ， 系统 弹出 “Analysis” 
对 话 框 。 

Step2. 余 量 检 测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Mnainins Nateridl 复 选 框 ， 取 消 选 中 
口 Sesgs 复 选 框 ， 单 击 七 语 用 有 乌 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛 坏 加 工 余 量 (如 图 3.3.22 所 示 ， 


存在 加 工 余 量 )。 














可 onee 复 选 框 ， 单 击 惠 应 用 | 六 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情况 〈 如 图 3.3.23 所 
示 ， 未 出 现 过 切 )。 








图 3.3.22” 毛 坏 加 工 余 量 检测 图 3.3.23 ”过 切 检 测 
Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 总 取消 上 钮 ， 然 后 在 “Facing.1” 对 话 框 (二 ) 中 
单 击 吝 确证 上 <% 钮 ， 最 后 单 击 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 可 确定 jj 包 。 
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Task6. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 图 一 > 辐 到 人 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
Rough， 单 击 [本 多 只 钮 即 可 保存 文件 。 


3.4 ”多 型 腔 钳 削 





多 型 腔 钳 削 就 是 在 一 个 加 工 操 作 中 使 用 同一 把 刀具 完成 对 整个 零件 型 腔 以 及 侧 壁 的 粗 
加 工 及 精 加 工 。 多 型 腔 铣 痢 与 3.3 节 介 绍 的 粗 加 工 类 似 , 但 多 型 腔 狗 出 加 工 可 以 进一步 进行 
精 加 工 。 

下 面 以 图 3.4.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 多 型 腔 铣削 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 








图 3.4.1 多 型 腔 铣削 
Task1. 打开 零件 并 进入 加 工 工 作 台 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 上 一 和 此 命令， 系统 弹出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 
至 找 祁 围 E): | 下 拉 列 表 中 选择 目录 D:cat20.9\worlAch03\ch03.04， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 

Multi-Pockets.CATProduct， 单 击 国 于 | 钮 。 

Step2. 选择 下 拉 菜单 世 一 > 上 一 命令 切换 到 
“Prismatic Machining” 工 作 侣 。 

注意 : 因为 在 要 打开 的 装配 体 文件 中 ， 已 经 将 目标 加 工 零 件 和 毛坯 零件 装配 在 一 起 ， 
所 以 不 需要 由 系统 自动 产生 毛坯 文件 ， 请 参照 本 书 “2.2 进入 加 工 模块 ”的 设置 方法 ， 提 前 
取消 选中 国 Create a ChTFart to store geometry, 复 选 框 

















Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 3.4.2 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 
节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 晤 |, 系统 弹出 
“Machine Editor ”对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按钮 总 | 然后 单 击 总 确定 | 控 钮 ， 


完成 机 床 的 选择 。 
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Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 苹 肪 钮 ， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 定义 坐标 系 名 称 。 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对 话 框 
的 “52ame :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 MyAxis， 并 按 下 Enter 键 ， 此 时 对 话 框 名 称 变 为 
“MyAxis”。 

(3) 定义 坐标 系 方位 。 单 击 “My Axis” 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选 
取 图 3.4.3 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 “MyAxis” 对 话 框 中 的 基准 面 、 基 准 轴 和 原点 
均 由 红色 变 为 绿色 ， 表 明 已 定义 加 工 坐 标 系 )， 系 统 创建 图 3.4.3 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 单 击 
转 确 定 | 护 钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 


P. P. KR. 
霜 ProcessList 创建 加 工 坐 标 系 
ppp \ 

















选取 此 后 
/ 
/ 


Process 
rd es , 
:ww Machining Process List.1l 


ProductList 
志 后 ]Productl (Productl. 1) 
ResourcesList 
图 3.4.2 特征 树 (一 ) 图 3.4.3 创建 加 工 坐 标 系 
Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Design part” 按 包 加 |. 
(2) 在 图 3.4.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Part2 (Part2.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选 
[i 
(3) 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 衬 昌 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step5. 定义 毛坯 零件 。 
(1) 在 图 3.4.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Part2 (Part2.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选 
人 。 
(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 回 腋 钮 ， 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 毛坯 零件。 
在 图 形 区 空 日 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 
Step6. 定义 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 之 按钮 。 
(2) 选择 参照 面 。 在 岁 形 区 选取 图 3.4.5 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 建 
个 安全 平面 。 














择 
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(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 讽 晴 全 仿 ， 示 统 弹 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 下 smess 文 本 框 中 输入 值 10， 单 击 总 确定 有 钮 完成 安全 平面 
的 定义 (图 3.4.5)。 


P.P.,R, 
霜 ProcessList 
二 - 耸 ) Process 
ProductList 
Product1l (Productl1. 1) 
Partl (Partl. 1) 
















二 -上 约束 
ResourcesList 





图 3.4.4 ”特征 树 (二 ) 图 3.4.5 创建 安全 平面 
Step7. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 局 确定 | 拉 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 








Task3. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 





Step1. 隐藏 毛坯 零件 。 在 特征 树 中 右 击 “Part2 (Part2.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 


司 让座 二 寺 网 葡 





选择 

Step2. 在 特征 树 中 选中 “Part Operation.1” 节 点 下 的 “Manufacturing Program.1” 市 点 ， 
然后 选择 下 拉 菜 单 插入 办， Il1ti-Fockets Operations 个 今 ， 插 入 一 个 多 
型 腔 加 工 操 作 ， 系 统 弹出 图 3.4.6 所 示 的 “Power machining.1” 对 话 框 《〈《 一 )。 

Step3. 定义 加 工区 域 。 

(1) 移动 鼠标 指针 到 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 上 ， 该 区 
域 的 颜色 从 深 红 色 变 为 杰 黄 色 。 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消 失 ， 然 后 在 图 形 区 单 击 目标 加 工 零 
件 ， 在 网 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Power machining.1” 对 话 框 〈 一 )。 

(2) 单 击 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工区 域 排序 感应 区 ， 在 图 形 区 中 依 
次 选择 图 3.4.7 所 示 的 面 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 上限 标 左 键 ,系统 返 回 到 “Power machining.1” 
对 话 框 。 






































Stage2. 定义 刀具 参数 


Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 具 参 数 ” 

Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 电 | 护 钮 ， 选择 闹 
铣 刀 为 加 工 刀 县 。 

Step3. 刀具 命名 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 me 文本 框 中 输入 “T1 End 
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MillD 10 。 





Fower machinine.1l 


Hame: Fower machinine. l 









Comment: 


8 :||| 


Drffset Group: [Hone "| 
Feature: [rev Feature "| 


区 the cursor ower a SeIS1L+1YB area. 


rip wn ror 3 bn 
i | js 















HT 本 tw 
感 瓜 
ion 人 - -安全 平面 感应 区 
毛坯 零件 感应 区 -了 
并， 
MT J _ 顶 面 感应 区 
1 
上 一 强制 平面 感应 区 1 
强制 平面 感应 区 2 -mm 
避让 区 域 感应 区 - - - 一 


EA 
ea 
ae 
ea 
ea 
ea 
a 
Ed 


目标 零件 感应 区 


图 3.4.6 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 


面 3 和 面 2 面 1 
\ \ 1 





图 3.4.7 定义 加 工区 域 





Step4. 设置 刀具 参数 。 
(1) 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 .让 2 光 及 乌 ， 单 击 Smeey. 几 项 卡 ， 


然后 设置 图 3.4.8 所 示 的 刀具 参数 。 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 设置 。 


Stage3. 定义 进 给 率 


Stepl. 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 





Pr 


所 示 的 参数 。 
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eeesessseeeessseeeeeeeeeeeeee 


Geometry Technoloey | Feeds 名 Speeds |comp' a | » | 


Hominal diameter m): [om 图 
Corner radius (Re): pm 图 


Dverall leneth 代 )]: 


Dmm 
Cuttine leneth [Le): Dmm 
Length (1): Dmm 


Body diameter (db): EE 
Non cuttine diameter [Tnec): pm “图 


图 3.4.8 ”定义 刀具 参数 





Fower machinine.l 


Hame: Fower machinine. 1 


Commert : 





















了 eedrate 
DMtomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


hpproach.: [oom mm ”图 

Nachinine: hsoomnmn 图 
Retract: Booom_nn ”图 

Fini shing: Poomm 图 

[DL] Transition: machining zz] 


Slowdown rate: [100 


nit: [Fm  ” 同 


Feedrate reduction in corners 








DMtomatic compute from tooling Feeds and Speeds 
后 Spindle output 


Nachinine: [sooturn_mn 团 


Unit: 


况 确定 Freview | 六 ”取消 | 
图 3.4.9 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


Step1. 本 


Pr 


Step2. 定义 切削 


数 选 项 卡 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 思 具 





类 型 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 的 下 呈 mns strategy 下拉 





列表 中 选择 计时 oe 


Step3. 定义 一 般 参 


数 。 单 击 : 本 yeneral | | 选项 卡 ， 设置 图 3.4.10 所 示 的 参数 。 
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图 3.4.10 所 示 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 的 选项 说 明 如 下 : 
列表: 选择 加 工 策略 类 型 。 
加 [全 项， 选择 该 选项 , 则 只 加 工 型 腔 的 中 部 ， 即 图 3.4.11 中 标注 有 @ 
的 部 分 。 这 种 加 工 策略 在 侧 壁 和 底面 都 贸 有 加 工 余 量 ， 
串 。” 中 lasib 先 项 选择 该 选项 ， 在 型 腔 中 部 的 粗 加 工 完成 之 后 ， 还 进行 
侧 壁 ( 即 图 3.4.10 中 标注 有 名 的 部 分 ) 的 精 加 工 。 
@ | definition -区域 .， 用 于 定义 型 腔 的 中 部 、 侧 壁 和 底面 。 
加 Remainine thiclkness for sides: 文 本 框 : 用 于 设置 型 腔 侧 | 局 壁 留 有 的 加 工 余 量 。 
加 出 ITILmam thiclness on horirontal reas: 文 本 框 : 用 于 设置 型 腔 底部 最 小 的 加 工 余 





号 - 
里 。 
加 [ ]Waekhine horizontal areas Until minimum thickmess 复 选 框 : 设置 的 型 腔 底 部 最 小 


加 工 余 量 量 有 效 。 


Fower machinine.1l 


Hame: Fower machinirne. 1 


Commernt: 


一 








TT 


Te 一 一 
Mechinine strateey. Center (1) and Side [2) Center (ly ondy es 





应 下 已 Sa eurSor DYwer a SeENSltiwve area. 


有 E 


renier dl | Center | 号 1 de 
Cernter siderBaottaon el 


Remalnine thichkness tor sldes. mm 向 3. 
Minimom thickness on horizontal areas: Prn 立 le 


[LiMachine horizontal areas until minimum thiclkness 





Nachinine tolerance: mi es 


Cuttine mode: [aim "| he 
Machirnine mode: [Bs pl ane | [outer part and pockets | 





Ee 六 ”确定 | Fr ewlew | 大 ” 耶 消 | 
图 3.4.10 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 〈 一 ) 
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图 3.4.11 “刀具 路 径 ” 选 项 卡 〈 二 ) 


@ Machinine tolerance: 文本 框 : 设置 加 工 公 差 。 

eg 下拉 列表 : 用 于 定义 切削 模式 ， eR clint 顺 铣 ) 村 aa (元 
铣 ) 两 种 模式 。 

@ Machining mode: 下 拉 列 表 : 用 于 定义 加 工 模式 ， 包 括 国 B83 汪 ( 只 加 工 型 腔 )、 
(只 力 0 工 型 腔 外 部 ) 和 as 于 aa 划 ( 力 0 工 型 腔 外 部 和 型 腔 ) 三 
种 模式 。 

Step4. 定义 型 腔 中 部 参数 。 单 击 Centss .选项 卡 ， 然 后 在 由 sae; 下 拉 列 表 中 选择 

a 先 幢 ， 其 余 采 用 系统 默认 设置 ， 如 图 3.4.12 所 未 。 




















¥enLer dl | Center Side | 





Radial | trial | HSW | zone | 
Touol path stylLe: ie 


Helical mowemert : [Both "| 总 


国 向 ways stay on bottom 


Machinine 









国 Foreed cuttine mode on part contour 


Fully enzaged to0l managemert: [Hone "| 


图 3.4.12 “Center” 选 项 卡 








回 。 T1091 path style: 下 拉 列 表 : 用 于 选择 刀具 路 径 类 型 ， 包括 bi ( 螺旋 铣削 )、 
(人 贺 铣 剖 ) 和 放生 和 22 二 (往复 铣 六 ) 三 种 类 型 。 

回 “9 mene 下 拉 列 表 : 用 于 选择 螺旋 铣削 时 的 走 刀 方 向 。 

团 。 四 和 ways stay on botton 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 , 可 以 使 刀具 在 两 个 加 工区 域 之 
间 的 连接 轨迹 保持 在 正在 加 工 的 平面 上 。 

回 国 Foreed euattinmg mode on part contour 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 即 在 零件 轮 廊 上 
实行 强制 切削 模式 。 

可 se 下拉 列 表 : 该 下 拉 列 表 用 于 选择 刀具 管理 的 模式 。 
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88 
@ ail 网 项 卡 ( 轴 向 ): 该 选项 卡 用 于 设置 加 工 型 腔 中 部 时 的 径 向 参数 . 
@ “如 :和 网 项 卡 ( 径 向 ): 该 选项 卡 用 于 设置 加 工 型 腔 中 部 时 的 轴 向 参数 ， 
@ “8 | 法 项 卡 (高 速 铣削 参数 ); 该 选项 卡 用 于 设置 高 速 加 工 操作 中 的 参数 . 
@ | zone | 先 项 卡 (加 工区 域 ) 该 选项 卡 用 于 设置 是 否 将 不 满足 条 件 的 型 腔 过 滤 





Bottom finish thiclkness: P. a5mn 名 | 二 
Compensation output: [None | 





图 3.4.13 “Side” 选 项 卡 








@ eee 
加 Baottom finish thiclkness: 文本 框 : 用 于 设置 侧 壁 精 加 工 后 在 底部 留 有 的 加 工 余 量 。 
加 Compensation output: 下 拉 列 表 : 用 于 设置 输出 补偿 ， 

e@ 各 村 选项 卡 :该 选项 卡 用 于 设置 加 工 侧 壁 时 的 轴 向 参数 ， 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 
Step1. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 
ee ER 
step2、 定义 进 刀 / 退 刀 类 型 。 在 -ee senst 区 域 中 的 列表 框 中 选择 EEE 和 本国 ， 欠 后 在 
Mode: 下 拉 列 表 中 选择 轴 别 选项 ， 选 择 螺 旋 进 刀 / 退 刀 。 
Step3. 定义 进 刀 / 退 丸 参数。 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 下 方 的 文本 框 中 输 

















入 图 3.4.14 所 示 的 参数 。 
3.4.14 所 示 的 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 中 的 各 项 说 明 如 下 : 
aero Nanagenent 区 域 : 列 出 了 不 同情 况 下 的 进 刀 和 退 刀 方 式 。 
加 ER 玖 项 ， 定义 在 切削 过 程 中 刀具 与 材料 之 间 相 遇 的 避让 路 径 ， 
回 ES A 项 定义 刀具 从 安全 平面 到 切削 之 前 的 运动 路 径 。 
”于 项 ， 定 义 刀 具 从 切 前 过 程 返 回 安全 平面 的 运动 ， 
e eas:| 下 拉 列 表 : 提供 了 国 辐 、 国 于 、 国 于 7- 国 四 种 进 刀 / 退 刀 模式 .选择 
不 同 的 模式 可 以 激活 相应 的 文本 框 ， 并 可 以 设置 相应 的 参数 。 
Step4. 定义 切削 前 的 运动 。 在 Ta Management 区 域 的 列表 框 中 选择 
在 ma 下 拉 列 表 中 选择 世 需 i 去 先 项 , 单 击 “Add motion perpendicular to a plane ”按钮 证 |， 


如 图 3.4.15 所 示 。 








Fre-muoti ons 选项 然后 
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Step5. 定义 切削 后 的 运动 。 在 ss sgene 区 域 中 的 列表 框 中 选择 Wij 先 页 ， 然 


后 在 md: 下 拉 列 表 中 选择 Eestili 乱 IN， 音调“Add motion perpendicular to a plane” 按 
钮 到 | 








Fower machinirne.l 








Hame: ower machirnirne.1 


Commernt: 


Nacro Marnaeemert 










a Fre-motions Fre-mot... Build... 
疗 Fost-motions Fost-mo... Build... 





Current Macro Toolbox 


Definit1 or | Dpt1ions 

LOptimize retract 

hxial satety distance: [om “加 
hpproach distance: hom  ” 峡 
Radial safetw distance: Bm 图 


LCireular approackh 


Circular approach radius: Emn 回 


[ | Engage from outside 


Mode: RA 





Radial Drilw 


Rampinez anele: poass  ” 阐 
Drffset on ramp: pm 图 


i 确定 | Frewi ew | 名 职 消 | 
图 3.4.14 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 《〈 一 ) 





Task4. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 虽 | 系 
统 弹 出 “Power machining.1 ”对话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.4.16 所 示 。 

Step2. 在 “Power machining.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 向 按 钮 ， 然 后 单 击 胶 钮 ， 观察 
刀 共 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 ， 如 疼 3.4.17 所 示 。 











Task5. 余 量 /过 切 检 测 





Step1. 在 “Power machining.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 “Analyze” 按钮 钱 ， 系 统 弹出 
“Analysis ”对话 框 。 
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Fower machinine.1l 


Hame: Fower machinine. 1 


Commernt: 


| 


Macro Manaeemert 





SO hutomatic hutomat... Rampine 
Fre-motions Fre-mot... Build... 
总 Fost-motions Fost-mo... Build... 





Current Macro Toolbox 


Definition | Dptions | 


Hus. [uila by user "| 














图 3.4.15 “ 进 刀 / 退 思 路 径 ” 选 项 卡 (二) 





图 3.4.16 显示 刀 路 轨迹 


加 工 过 程 






部 EN 


a) 毛坯 零件 b) 加 工 结 
图 3.4.17 刀具 切削 毛坯 零件 
Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Remsining aterid 复 选 框 ， 取 消 选 中 
口 Gomse 复 选 框 ， 单 击 . 蕊 应 用 ] 控 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛 坏 加 工 余 量 (如 图 3.4.18 所 示 ， 
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本 例 中 只 进行 粗 加 工 ， 所 以 留 有 一 定 的 加 工 余 量 进行 精 加 工 )。 


Step3. 过 切 检 测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 有 复 选 杠 ， 选 中 
写 cowse 复 选 框 ， 单 击 硬度 用 多 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 过 切 情况 〈 如 图 3.4.19 所 











未 出 现 过 切 )。 
图 3.4.18” 毛 坏 加 工 余 量 检测 图 3.4.19 ”过 切 检 测 


Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 总 可 济 肘 < 钮 ， 然 后 在 “Power machining.1 ”对 话 框 
(二 ) 中 单 击 总 确定 上 钮 ， 最 后 单 击 “Power machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 上 扩 包 ， 


Task6. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 加 一 > 节 凡 3 量 命 令 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
Multi-Pockets, 单 击 世代 奉 @) | 即 可 保存 文件 。 





3.5 轮廓 铣 前 





轮廓 铣 前 丈 是 对 零件 的 外 形 轮廓 进行 切 前， 包括 两 平面 间 轮 廓 铣 淹 、 两 曲线 间 轮 廓 铣 
前 、 曲 线 与 曲面 间 轮 廓 铣 关 和 冰 平 面 铣削 四 种 加 工 疾 型 。 





3.5.1 两 平面 间 轮 廓 铣削 








两 平面 间 轮 万 铣 旗 就 是 沿 着 零 一 下 
面 以 图 3.5.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 平 面 加 工 的 一 般 操 作 步 


AP wy 6 加 工 过 程 = 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 








图 3.5.1 ”两 平面 间 轮 亡 钳 前 


Task1. 引入 零件 并 进入 加 工 工作 台 
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step1l. 选择 下 拉 菜 单 国 一 > 国 下 于， 示 统 弹出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 
查找 范围 ; 下拉 列表 中 选择 目录 Di:\cat20.9\work\ch03\ch03.05\ch03.05.01， 然 后 在 列表 框 中 
选择 文件 Profile_Contouring.CATProduct， 单 击 攻 E 富 OU | 交 钊 。 

Step2. 选择 下 拉 菜 单 国 一 -2 一 RE 











二 人 





他 
必 


切换 到 
“Prismatic Machining” 工 作 侣 。 


Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 闻 点 ， 系 统 弹 出 
“Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” 按 钮 晶 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按钮 加 | 然后 单 击 总 确定 | 拉 钮 ， 
完成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 由 | 术 包 ， 系 统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 单 击 对 话 框 中 的 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 3.5.2 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 
的 原点 (“Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 中 的 基准 面 、 其 准 轴 
和 原点 均 由 红色 变 为 绿色 ， 表 明 已 定义 加 工 坐 标 系 )， 系 统 创 建 图 3.5.3 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 

(3) 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对话 框 中 的 局 确定 | 
钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 














创建 加 工 坐 标 系 











图 3.5.2 ”选取 加 工 坐 标 系 的 原点 图 3.5.3 ”创建 加 工 举 标 系 





Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 时 上 按 钮 。 

(2) 在 图 3.5.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 节点 “Profile_Contouring Workpiece (Profile_ 
Contouring_Workpiece)”， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 [LE 全 2 汪 合 令 。 

(3) 选择 图 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 去 件 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 


Step5. 定义 毛 坏 零 件 。 
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Pola: 


iO 

1 ProductList 

Product (Product. 1) 

Profile Coutouring (Profile Coutouring) 










填 - 约束 


贞 加 ResourcesList 
图 3.5.4 ”特征 树 

(1) 在 图 3.5.4 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Profile_Contouring_Workpiece (Profile 
_Contouring_Workpiece)” 市 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜 早 中 选择 命令 。 

(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 回 腋 钮 ， 选取 图 形 区 中 的 模型 作为 毛坯 零件。 
在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step6. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 杠 中 的 之 上 腔 馈 . 

(2) 选择 参照 耐 。 在 图 形 区 选取 图 3.5.5 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 建 

ea 

(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 亲 单 中 选择 出 但 令 ， 系 统 弹 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 中 ses 文 本 框 中 输入 值 10， 单 击 总 确定 上 及 锯 完成 安全 平面 
的 定义 ， 如 图 3.5.6 所 示 。 
































图 3.5.5 选取 安全 平面 参照 图 3.5.6 ”创建 安全 平面 
Step7. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 局 确定 | 拉 钮 ， 完 成 零件 操作 的 定义 。 


Task3. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. 隐藏 毛 坏 零件。 在 特征 树 中 右 击 节 点 “Profile_Contouring Workpiece (Profile 
_Contouring_Workpiece)”， 在 弹出 的 快捷 来 单 中 选择 区 

Step2. 在 特征 树 中 选中 Part Operation.1” 节 点 下 的 “Manufacturing Program.1 节点 ， 然 
后 选择 下 拉 菜 单 鲍 的 下 
廓 铣 前 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 图 3.5.7 所 示 的 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 )。 

3.5.7 所 示 “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 选项 按钮 说 明 如 下 : 
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® Node 文本 框 : 用 于 选择 轮 慷 铣削 的 类 型 . 
@ Between Two Flanes 2 项 : 两 平面 间 轮廓 铣 肖 ] , 
@ Between Two Caryes ' 项 : 两 曲 线 间 轮廓 铣 削 | , 
| Betweern Curve and Surfaces : 项 : 曲 线 和 曲 面 间 轮廓 铣 削 , 
。 EE 所， 六 二 面 轮 廊 蚀 ， 
Frofile Contourine.l 
Hame: Frofile Contourine.1] 
Comment.: 玩 摇 环 
| 
Neos ; Betweern Two Flanes 
Feature. Frismatic machinine area.1 -| 
owe the cursor ower a Senslitiwve aea. Between Tao Curwee 
Between Curve and Surfaces 
a eh By Flanlk Contourine 
han i ep ! In 
Oisef mm [Lhect 3 De 
A __-- 阻碍 元 素 
二 顶 面 感应 区 
边界 2 感应 区 、、 
< 一 一 一 一 边界 1 感应 区 
wx 全 SS SS ~ 侧面 感应 区 
本 
~ 
Boston 3 Hord “~ 起 点 感应 区 
Difset er [emlo (Non 
Difset em Bertom 5 Aen 
Farameters | 
Collision checkine. 用 | 
: Prewl ew 中 ” 职 清 
i 2 
图 3.5.7 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一) 
op : In / Start : In): 4 I 该 字样 后 ,系统 如 3 
e E/E (st In/ Start : In): 右 击 对 话 框 中 的 该 字样 后 , 系统 弹出 图 3.5.8 
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所 示 的 快捷 菜单 ， 用 于 设置 刀具 起 点 (Start ) 和 终点 (Stop ) 的 位 置 ， 图 3.5.9 和 


图 3.5.10 所 示 分 别 为 选择 国宝 和 本 全 全 时 的 了 具 位 置 ， 





图 3.5.8 ”快捷 亲 单 图 3.5.9 ”刀具 起 点 和 终点 在 轮廓 上 
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@ 了 ameters|‖ 扩 甸 : 单 击 该 按钮 ， 系 统 弹 出 图 3.5.11 所 示 的 “Machining Area 
Parameters” 对话 框 ， 该 对 话 框 中 显示 加 工区 域 的 一 些 参数 ， 
e@ Cision checking 按钮， 该 按钮 用 于 设置 是 否 进行 碰撞 分 析 . 
Step3. 定义 加 工区 域 。 
(1) 移动 鼠标 指针 到 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 底面 感应 区 上 ， 该 区 域 
的 闫 色 从 深 红 色 释 为 橙黄 色 ， 单 击 访 区域 ， 对话 框 消失 ， 在 图 形 区 选择 图 3.5.12 所 示 的 面 1 
为 底 平 面 。 此 时 ,“Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 压 面 感应 区 和 侧面 感应 区 的 颜色 






































均 变 为 绿色 ， 表 明 已 经 定义 了 后 面 和 侧面 。 


» 


Machinine hrea Farameters | 








Minimum Corner Radius 30mm 
Ninimum Channel Width, 59., T3mm 
Maximum Channel] Width S59. T3mm 
Depth, 20Dmm 
Bottom Fillet Radius Dmm 


图 3.5.10 “刀具 起 点 和 终点 在 轮廓 外 部 图 3.5.11 “Machining Area Parameters” 对 话 框 

(2) 移动 妇 标 指针 到 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 顶 面 感应 区 上 ， 该 区 域 
的 闫 色 从 深 红 色 变 为 柱 黄 色 ， 单 击 该 区 域 ,对话 框 消失 ,在 图 形 区 选择 图 3.5.12 所 示 的 面 2 
为 项 面 。 

说 明 : 两 平面 间 轮 记 铣 前 必须 定义 加 工 的 底面 (Bottom ) 和 侧面 (Guide )， 其 他 几何 
参数 都 是 可 选项 。 


























Stage2. 定义 刀具 参数 


Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 参 


ooeeeessseeeeosoeossesseeeses 





[© 


Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Profile Contouring.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 朋 按钮 ， 选择 六 
钳 思 为 加 工 思 其 。 

Step3. 刀具 命名 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 We 文本 杠 中 输入 “T1 
End Mill D10 。 

Step4. 设置 思 其 参数 。 

(1) 在 “Profile Contouring.1” 对 话 杠 中 单 击 LE 次 乌 ， 单 击 Sonetzy 旷 项 卡 ， 然 
后 设置 图 3.5.13 所 示 的 思 具 参数 。 

(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 








Stage3. 定义 进 给 率 
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Stepl. 进入 进 给 率 设 置 选 项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 


eeeseeesseeeesseseeeeeeeeeeel 


Pr 










S Frofile Contourine.l 
选取 面 2 选取 面 1 : . 
< Hame: Profile Contourine.l 


Comment: 


Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproach.: Poom_m 图 
Machinine: 1600mm_mn 
Retract: Fooom_m 图 


Finishine: 





图 3.5.12 定义 加 工区 域 


reometry | Technol oey | Feeds 血 Speeds [Comp: a|*| 


Hominal diameter (ID): [em “图 SFPindle Speed 
. LAutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
Corner radius [Rel: bm “图 


辐 spindle output 


Dvrerall length I[L): Foom 3 Machirnire: Edoturn nd 


Cuttine lenzth (Le): 





Dmm Unit: hneul ar 本 
Leneth (1): Dmm | | pb | 
Body diameter [db): rsm “图 = 一 
Hon cuttine diameter [Dne): bpm V 屿 





i 半 确定 | 了 Tewlew | 动 职 消 | 
图 3.5.13 ”定义 刀具 参数 图 3.5.14 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 





Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


Step1. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 甩 





Step2. 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 的 ?tb se 下 


拉 列 表 中 选择 Bt， 

Step3. 定义 进 给 量 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 .tspegs 选项 卡 ， 
在 - 关 i1 Strategy a) 区域 的 有 本 : 下 拉 列 表 中 选择 Bi 玻 要 吕 入 周 先 7 抽 ， 然 后 在 Wonber of levels: 
文本 框 中 输入 值 5。 


Step4. 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 。 














Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 








Step2. 在 Macro Nanaeemert 区 域 的 列表 框 中 选择 Return between lewels hpproach ， 右 击 ， 在 弹出 的 
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快捷 来 单 中 选择 配 命令 。 在 9 下 拉 列 表 中 选择 Eee 和 ii 先 I 页 ， 外 后 单 击 “Add 
Axial motion” 按钮 昔 |， 双击 图 3.5.15 所 示 的 距离 10mm， 系 统 弹 出 “Edit Parameter” 对 话 
框 ， 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 4， 单 击 总 确定 匀 钮 。 





Task4. 思路 仿真 

Step1. 在 “Profile Contouring.1 ”对话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 | 系 
统 弹 出 “Profile Contouring.1 ”对话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 (图 3.5.16)。 

Step2. 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 则 按钮 ， 然 后 单 击 上 | 按钮， 观 
察 刀 有 具 切 削 毛 坯 零 件 的 运行 情况 〈 图 3.5.17)。 














Return finish pass hpproackh Ret 
局 Return between lewels Retract Ret 





Current Macro Toolbox 


Definit1i or | Dptiorns | 图 3516 显示 刀 路 轨迹 


Hos. [Buila by user "| 


7 








a) 加 工 前 
| 了 
到 加 区 | ee 
六 : i Fr ewl ew | - 职 消 | b) 加 工 后 
图 3.5.15 “ 进 刀 / 退 刃 路径” 选项 卡 图 3.5.17 刀具 切削 毛 坏 零 件 


Task5. 余 量 /过 切 检 测 

Stepl. 在 “Profile Contouring.1 ”对话 框 (二 ) 中 单 击 “Analyze” 按 钮 “* 
“Analysis” 对 话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 sme ea 复 选 杠 ， 取 消 选中 
中 Goues 复 选 框 ， 单 击 硬度 用 用 放 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛坯 加 工 余 量 〈 如 图 3.5.18 所 示 ， 


存在 加 工 余 量 )。 
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Step3. 过 切 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 口 Nenainise hssi 神 复 选 械 ， 选 中 
豆 Sowge 复 选 杠 ， 单 击 惠氏 图 及 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显 示 毛 坯 加 工 过 切 情况 〈 如 图 3.5.19 所 
示 ， 未 出 现 过 切 )。 


图 3.5.18 ” 毛 坏 加 工 余 量 检测 图 3.5.19 ”过 切 检测 


Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 总 取消 j 榨 饥 ， 然 后 在 “Profile Contouring.1” 对 话 
框 (二 ) 中 单 击 总 确定 | 扩 钮 ， 最 后 单 击 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 前 确定 | 
按钮 。 


Task6. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 > 辐 到 时， 在 东 统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
Between Two Planes, es 即 RE 














3.5.2 ”两 曲线 则 轮廓 铣削 


两 曲线 间 轮 廓 铣削 融 是 对 由 一 条 主 引导 曲线 和 一 条 辅助 引导 曲线 所 确定 的 加 工区 域 进 
行 轮 廓 铣 前 。 主 引导 曲线 上 鼻头 的 指 问 是 刀 路 的 方位 。 下 面 以 狗 3.5.20 所 示 的 零件 为 例 介 
绍 两 曲线 间 轮 廓 铣 前 的 一 般 操 作 步 又 。 





多 Ld 
AP > | 4 加 工 过 程 
a) 目标 加 工 零 件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结果 


图 3.5.20 两 曲线 间 轮 廓 铣削 
Task1. 打开 加 工 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 讲 一 > 命令 ， 系 统 弹出 “选择 文件 ” 对话 框 。 在 富 洁 兴 围 呈 ): 
下 拉 列 表 中 选择 目录 D:\cat20.9\work\ch03\ch03.05\ch03.05.02， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
Between Two Places.CATProcess， 单 证 [二 名 |j 钮 。 


说 明 : 打开 的 文件 中 已 经 定义 了 目标 加 工 零件 和 毛坯 零件 。 





Task2. 设置 加 工 参 数 
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Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. 在 图 3.5.21 所 示 的 特征 树 中 选中 “Profile Contouring.1 (Computed)” 市 点 ， 然 





后 选择 下 拉 荣 单 插 六 re Machinine Dperations Fh m==jp> |「 记 Frofile Contourine 命令 插入 一 个 轮 
万 铣 前 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 )。 

P. P.R. 

需 ProcessList 





Part Operation. 1 
号 -三 | Manufacturing Program. 1 
= 金 Tool Change.1 Tl End Mill D 10 
击 - 
1 人 STool path 
i Machining Process List.1 
各 ProductList 
由- 四 ResourcesList 


图 3.5.21 ”特征 树 
Step2. 选择 轮 廊 铣削 类 型 。 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 〈 一 ) 的 “ee: 下拉 列 表 


中 选择 ， 如 图 3.5.22 所 示 。 

Step3. 定义 加 工区 域 。 

(1) 移动 鼠标 指针 到 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 主 引导 曲线 感应 区 上， 
该 区 域 的 颜色 从 深 红 色 变 为 橙黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 ， 在 图 形 区 选择 网 3.5.23 所 
示 的 曲线 为 主 引 叶 曲 线 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 有限 标 左 键 。 

(2) 移动 鼠标 指针 到 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 辅助 引导 曲线 感应 区 上 ， 
该 区 域 的 颜色 从 深 红 色 变 为 橙黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 ， 在 图 形 区 选择 网 3.5.23 所 
示 的 曲线 为 辅助 引导 曲线 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 上限 标 左 键 。 

(3) 单 击 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 1 感应 区 , 在 图 形 区 选择 图 3.5.24 
所 示 的 直线 为 加 工区 域 的 边界 1， 在 图 形 区 空白 处 双击 限 标 左 刍 。 

(4) 单 击 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 2 感应 区 , 在 图 形 区 选择 图 3.5.24 
所 示 的 直线 为 加 工区 域 的 边界 2， 在 图 形 区 空白 处 双击 限 标 左 刍 。 

说 明 : 在 两 曲线 间 轮 慷 铣 前 中 ， 主 引导 曲线 是 必须 定义 的 ， 辅 助 引导 曲线 和 边界 曲线 
是 可 选项 。 主 引导 曲线 用 于 定位 刀具 的 径 向 位 置 ; 辅助 引导 曲线 用 于 定位 刀 有 具 的 轴 向 位 置 ; 
边界 曲线 用 于 改变 切削 起 点 和 终 扣 与 边界 的 方位 关系 。 如 有 果 只 定义 了 主 引 导 曲 线 ， 则 主 引 
导 曲 线 同 时 定位 刀具 的 径 向 和 轴 向 位 置 。 

Step4. 定义 加 工 的 起 始终 止 位置 。 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 右 击 “Start 
in” 字 样 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国信 右 击 “Stop in” 和 学 样 ， 在 弹出 的 快捷 订单 
中 选择 计时 令 。 此 时 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 显示 “Start Out” 和 “Stop 
Out”， 表 明 加 工 起 始终 止 位 置 位 于 零件 的 外 部 。 

说 明 : 右 击 “Start : In" 和 “Stop : In” 字 样 ， 漳 出 的 快捷 某 单 中 有 虑 和 EE 
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三 项 ， 其 分 别 表 示 刀 路 的 起 点 在 所 设 定 边界 的 内 部 、 边 界 上 和 边界 外 部 。 
Stage2. 定义 刀具 参数 和 进 给 率 


系统 睦 认 选用 “Profile Contouring.1” 对 话 框 中 设置 的 刀 上 其 和 进 给 率 ， 在 此 不 需 为 外 设 


EC 


置 。 
Stage3. 定义 刀具 路 径 参 数 


Step1. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “六 


径 类 型 。 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 的 ?9th style: 下 








Step3. 定义 刀 轴 方向 。 在 图 形 区 中 单 击 图 3.5.25 所 示 的 刀 轴 方向 箭头 ， 系 统 弹出 “Tool 
Axis” 对 话 框 , 采用 默认 参数 设置 , 单 击 图 3.5.26 所 示 的 零件 表面 , 此 时 刀 轴 显示 如 图 3.5.26 
所 示 ， 单 击 总 确定 按钮 完成 刀 轴 定义 ， 返 回 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 )。 


Frofile Contourine.2 


Hame: Frofile Contourine. 之 


| 


ll : 
Ss [Between Two Curwes "| 








Hew feature ™ 
攻 the cursor owver 4 Sensitive area. 
Hime mm [hecl 3 Dae 


_ - 主 引导 线 感应 区 


- 边界 1 感应 区 


es 
ee 
be 
> 
ee 


辅助 引导 线 感应 区 


ee 
be 
ee 
ee 
b= 
ee 
be 
— 
eee 
ee 
ee 
ee 
ee 
ee 
em ~ 
ee 


边界 2 感应 区 





[feel er Conia {An 


Limits 一 
Ee depth.: pm 图 Maximum depth.: pm 图 


[CDepth limitation 


Collision cherckine. Re | 
= 过 ”确定 | Fr ewl ew | 大 ” 耶 消 | 


图 3.5.22 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一) 
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铺 助 引导 曲线 站 所 边界 1 
\ 


\ 


” 





图 3.5.23 选择 引导 线 图 3.5.24 ”选择 边界 
刀 轴 方向 篆 头 刀 轴 方向 箭头 





图 3.5.25 “ 刀 轴 方向 图 3.5.26 定义 刀 轴 方 问 
Step4. 其 他 参数 采用 系统 默认 的 设置 。 
Stage4. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 
， 如 图 3.5.27 所 示 。 





Return between Jlewvels hpproach Re 


Current Macro Toolbox 
Definit1 on | Dptions | 


LB, Build by user 


六 ”确定 | Fr ewl ew | 而” 取消 | 


图 3.5.27 “ 进 刀 / 退 刀 路 从 ”选项 卡 
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Step2， 在 er? Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 思 辆 曙 ， 在 Ws 下 拉 列 表 中 选择 
et 二; 先 页 ， 单 秆 “Remove all motions” 按钮 忽 | 然后 单 击 “Add Tangent motion” 按 
钮 本 和 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 下 |. 

Step3. 在 ee Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 ， 在 ea 曙 下 拉 列 表 中 选择 
et 先 页 ， 单 秆 “Remove all motions” 按钮 忽 | 然后 单 击 “Add Tangent motion” 按 
钮 可 和 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 下 |. 

Step4， 在 本 Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 bhohnab 妈 ， 人 下 二 
列表 中 选择 i 去 先 页， 单 币 “Remove all motions” 按钮 倒 | 然后 单 击 “Add Tangent 
motion” 按钮 到 |. 

Step5. 在 er? Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 ibiboibinid,， fF" 下 二/ 
列表 中 选择 二 起 去 先 / 页 ， 单 币 “Remove all motions” 按钮 铬 | 然后 单 击 “Add Tangent 
motion” 按钮 到 |. 
































Task3. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 | 系 
统 弹 出 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.5.28 所 示 。 

Step2. 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 秽 按 钮 ， 然 后 单 击 腕 锂 ， 观 
察 刀 有 具 切削 毛 环 零件 的 运行 情况 《图 3.5.29)。 














a) 加 工 前 b) 加 工 后 





图 3.5.28 显示 刀 路 轨迹 图 3.5.29 ”刀具 切割 毛坯 零件 


Task4. 余 量 /过 切 检 测 








Step1. 在 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (二 )〉 中 单 击 “Analyze” 按 钮 次， 系统 弹出 
“Analysis ”对话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis ”对话 框 中 选中 “Mmeinine lateridl 复 选 框 ， 取 消 选 中 
[Gmse 复 选 框 ， 单 击 七 应用 | 摔 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛 坏 加 工 余 量 ( 如 图 3.5.30 所 示 ， 
存在 加 工 余 量 )。 

Step3， 过 切 检测 。 在 “Analysis ”对话 框 中 取消 选中 口 Renaining fiateri 神 | 复 选 杠 ， 选 中 
号 Goves 复 选 枉 ， 单 击 蕊 应 用 上 校 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显 示 毛 坏 加 工 过 切 情况 (如 图 3.5.31 所 
示 ， 术 出 现 过 切 )。 
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图 3.5.30 毛 坏 加 工 余 量 检测 图 3.5.31 过 切 检 测 
Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 意 台 肤 钮 ， 然 后 在 “Profile Contouring.2” 对 话 
枉 (二 ) 中 单 击 怠 > 确 定 由 交 馈 ， 最 后 单 击 “Profile Contouring.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 ] 
按钮 。 


Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 Ei 一 > 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 
名 Between_Two_Curves， 单 击 攻 且 人 | 扩印 即 可 保存 文件 。 











3.5.3 曲线 与 曲面 间 轮 廓 铣削 











时 线 与 曲面 间 轮 廓 铣削 就 是 对 由 一 组 引导 曲线 串 和 一 组 曲面 底面 所 确定 的 区 域 进 行 轮 
廊 铣 前 。 下 面 以 图 3.5.32 所 示 的 零件 为 例 介绍 昌 线 与 曲面 间 轮 廓 铣削 的 一 般 操 作 步 又。 


YW AAA 2- A 加 工 过 各 -一 7 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 
图 3.5. 32 曲线 与 曲面 间 轮 廓 铣 潮 


Task1. 打开 加 工 模型 文件 









选择 下 拉 菜 单 国 同一 BE 和信 ， 示 统 漳 出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 范围 
下 拉 列 表 中 选择 目录 D:\cat20.9\work\ch03\ch03.05\ch03.05.03， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
Between Two Curves.CATProcess, 单 证 [二 名 | 钮 。 


Task2. 设置 加 工 参 数 





Stage1. 定义 几何 参数 

Stepl. 在 图 3.5.33 所 示 的 特征 树 中 选中 “Profile Contouring.2 (Computed)” 节 点 ， 然 
后 选择 下 拉 有 羡 单 皇上 人 = Machinine Dperations Fk == 让 Profile Contourine 命令 ， 搬入 一 个 轮 
万 铣 前 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 )， 如 图 3.5.34 所 示 。 
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P. P. R. 
需 ProcessList 


> | 
P [LI SS 


pp wi 





Part Operation. 1 
号 -三 | Manufacturing Program. 1 
-2 To0l Change. 1 Tl End Mill D 10 
中叶 Profile Contouring. 1 (Computed) 
由- 





次 Machining Process List.1 


和 ProductList 
+- 因 ResourcesList 


图 3.5.33 ”特征 树 


Fruofile Contourine.3 


Hame: Profile Contourine. 3 





TT 


: [Between Curve and Surtaces =| 


Hew feature | 


蚂 the cursor ower a Senslitiwve area. 


iisef mm Lhech 3 Da 


Spon (Wu Sree fl > 引导 曲线 感应 区 





“~ 底 平面 感应 区 


Drfser em 上 Hom {tm 
Diser mm [mo {Nm 


TI 
Ninimum depth: pm 图 Maximum depth.: pm 图 
mm mm 
> limitatl or 


Collision checkine. - | 





| | 
i 学 确定 | Frewiew | 名 职 消 | 





图 3.5.34 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 





Step2. 选择 轮廓 铣削 类 型 。 在 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 到 下 拉 列 表 

Step3. 定义 加 工区 域 。 

(1) 单 击 “Profile Contouring.3” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 引导 曲线 感应 区 ， 系 统 弹 出 图 3.5.35 
所 示 的 “Edge Selection” 工 其 条 。 在 图 形 区 选取 图 3.5.36 所 示 的 曲线 为 引导 曲线 (如 有 必 
要 ， 单 击 引导 曲线 上 的 箭头 ， 使 其 指向 零件 外 部 )， 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 时 中 


也 
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按钮 。 





图 3.5.35 “Edge Selection” 工 具 条 图 3.5.36 定义 加 工区 域 





(2) 单 击 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 〉 中 的 压 面 感应 区 ， 系 统 弹 出 图 3.5.37 所 
未 的 “Face Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选取 图 3.5.36 所 示 的 模型 表面 为 底面 ， 单 击 “Face 
Selection” 工 具 条 中 的 旦 坚 按钮 。 

(3) 单 击 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 1 感应 区 , 在 图 形 区 选取 图 3.5.38 
所 示 的 直线 为 加 工区 域 的 边界 1， 双 击 图 形 区 空 日 处 ， 完 成 边界 1 的 定义 。 

(4) 单 击 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 2 感应 区 , 在 图 形 区 选取 图 3.5.38 
所 示 的 直线 为 加 工区 域 的 边界 2， 双击 图 形 区 空 日 处 ， 完 成 边界 2 的 定义 。 























只 


a 





Eel] ect1 or 


| SS Bs | 浊 ES 芒 0 时 Canceal 








图 3.5.37 “Face Selection ”工具 条 图 3.5.38 ”选取 边界 
说 明 : 在 曲线 和 曲面 间 轮 谋 铣 前 加 工 中 ， 引 寻 曲 线 和 底面 是 必须 定义 的 ， 边 界 和 避 计 
区 域 是 可 选项 。 
Step4. 定义 加 工 的 起 始终 止 位 置 。 在 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 右 击 “Start : 
in”, 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国宝 命 人 : 右 击 “Stop : in” 季 样 ， 在 弹出 的 快捷 六 蛙 中 
选择 计时 人 ^. 此 时 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 显示 “Start : Out” 字样 和 
“Stop : Out” 了 字样， 表明 加 工 起 始终 止 位 置 位 于 边界 的 外 部 。 








Stage2. 定义 其 他 加 工 参 数 


其 他 加 工 参 数 ， 如 刀具 参数 、 进 给 京 、 思 其 路 径 参 数 和 进 力 / 退 思路 人 径 部 米 用 系统 上 默认 设 


8 


Task3. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Profile Contouring.3” 对 话 杠 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 别 系 
统 弹 出 “Profile Contouring.3” 对 话 框 〈 二 )， 用 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 3.5.39 所 示 。 

Step2. 在 “Profile Contouring.3” 对 话 框 〈《 二 ) 中 单 击 釉 按 钮 ， 然 后 单 击 按钮， 观 
崩 刀具 切 症 毛坯 零件 的 运行 情况 ， 如 图 3.5.40 所 示 。 
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MM yy 
图 3.5.39 ”显示 思路 轨迹 图 3.5.40” 刀具 切削 毛坯 零件 





Task4. 余 量 / 过 切 检 测 





Stepl. 在 “Profile Contouring.3” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 “Analyze” 投 钮 至 ， 系 统 弹出 
“Analysis ”对话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis ”对话 框 中 选中 “Memeinine llateridl 复 选 框 ， 取 消 选 中 
口 eoves 复 选 框 ， 单 击 苹 训 用 上 乌 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛 坏 加工 余 量 (如 图 3.5.41 所 示 ， 
存在 加 工 余 量 )。 














写 Gouse 复 选 框 ， 单 击 感 语 用 上 六 饲 ， 图 形 区 中 高 亮 灵 示 毛 坏 加 工 过 切 情况 (如 图 3.5.42 所 
示 ， 未 出 现 过 切 )。 


图 3.5.41 毛 坏 加 工 余 量 检测 图 3.5.42 ”过 切 检 测 








Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 总 取消 j 校 饥 ， 然 后 在 “Profile Contouring.3” 对 话 
框 (二 ) 中 单 击 总 确定 | 扩 钮 ， 最 后 单 击 “Profile Contouring.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 盟 确定 | 
按钮 。 

Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 I 一 > 天 有 命令， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 
名 Between_Curves_and_Surfaces， 单 击 上 县 @O 皮包 即 可 保存 文件 。 








3.5.4 侧面 铣削 





侧面 铣 前 融 是 对 与 刀 有 共 轴 线 平 行 的 侧 壁 平面 进行 铣削 ， 注 意 这 里 所 选取 的 平面 只 能 是 
方 癌 与 刀具 轴线 平行 的 平面 。 
下 和 面 以 图 3.5.43 所 示 的 零件 为 例 介绍 侧面 加 工 的 一 般 操作 步 又 。 
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“eg 


a) 目标 加 工 零件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 
图 3.5.43 ”侧面 铣削 


Task1. 打开 加 工 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 葬 友 一 > 卜 国 命 令 ， 系 统 弹 出 “选择 文件 ” 对话 框 。 在 | 这 下 汇 围 ): 
下 拉 列 表 中 选择 目录 Di:\cat20.9\work\ch03\ch03.05\ch03.05.04， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
Between Curves and Surfaces.CATProcess, 单 击 马 开办 馈 


\4 


A 





| 





有 | Pa f 











Task2. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. 在 图 3.5.44 所 示 的 特征 树 中 选中 Profile Contouring.3〈Computed) 方 点 ， 然 后 选 





择 下 拉 荣 单 岳 上 人 Machinine Dperations Fk m=——> 由 Frofile Contourine 命令 ， 插入 一 个 轮 序 钳 
削 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 )。 
P.P.R: 
霜 ProcessList 
Process 





过 ~ Part Operation. 1 
S| Manufacturing Program. 1] 
-kg Tool Change. 1 Tl End Mill D 10 
而 -[ 饥 Profile Contouring. 1 (Computed) 
Dprorile Contouring. 2 (Computed) 
4 
殊 Machining Process List. 1 
于 ProductList 
ResourcesList 


图 3.5.44 ”特征 树 





Step2. 选择 轮廓 铣削 类 型 。 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一) 中 的 Ww 晤 下 拉 列 表 
中 选择 苦 才 agedibbbsggiij， | 区 | 3.5.45 所 示 。 

Step3. 定义 加 工区 域 。 

(1) 单 击 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 侧面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 3.5.46 
所 示 的 零件 侧面 〈 单 击 箭头 ， 使 其 方向 如 图 3.5.46 所 示 )， 双 击 图 形 区 空白 处 ， 完 成 加 工 平 
面 的 定义 。 

(2) 单 击 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 1 感应 区 , 在 图 形 区 选取 图 3.5.46 
所 示 的 直线 ， 双 击 图 形 区 空 犁 处 ， 完 成 边界 1 的 定义 。 
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(3) 早 击 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 边界 2 感应 区 , 在 图 形 区 选取 图 3.5.46 
所 示 的 下 线 ， 双 击 图 形 区 空白 处 ， 完 成 边界 2 的 定义 。 








Frofile Contourine. 并 





Noe [By Flarnk Contourine "| 
Hew feature | 


苔 the cursor over a Sensitiwe area. 


Himef mm [Check 3 De 
tor E Wu a: 


tart ! Our 






es 
oe 
pF 
Fr 
| 
er 本 
加 | 
加 
上 


~ ~ - ~ 侧面 感应 区 


Dffset pm Betom 5 Aon 
[feel pm Comiloe Mon 








Se 避 确定 | Frewi ew | 总 职 消 | 
图 3.5.45 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 
边 守 1 
边界 2 侧面 方向 区? 

1 

1 过 加 工 于 面 

\ 

| 1 

\ 

\ 


1 

1 
1 
1 






1 
/ 
/ 


图 3.5.46 ”定义 加 工区 域 
Stage2. 定义 刀具 参数 


作文 


Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 人 参 
数 ”选项 卡 


ooooeeooooooeoeeooooooooz 





[© 


Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 秋 胺 钮 ， 选择 工 
形 铣 刀 为 加 工 刀 有 共 。 





Step3. 刀具 命名 。 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 We 文本 框 中 输入 “T2 
End Mill D20 。 





Step4. 设置 刀具 参数 。 


AN 一 
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(1) 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 瑟 于 池上 灾 包 ， 单 击 [ Seometzy 选项 
卡 ， 然 后 设置 图 3.5.47 所 示 的 刀具 参数 。 


(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 
Stage3. 定义 其 他 加 工 参 数 

其 他 加 工 参 数 采 用 系统 默认 的 设置 。 
Task3. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 别 系 
统 弹出 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (二 )， 旦 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.5.48 所 示 。 

Step2. 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (二) 中 单 击 赂 按钮 ， 然 后 单 击 所 | 按钮 ， 观 
察 刀 有 具 切 前 毛坯 零件 的 运行 情况 ， 如 图 3.5.49 所 示 。 














eometry | Technol oey | Feeds 上 总 Speeds [Comp: a|*| 
Hominal diameter ID): 


Corner radius [Rel: pm “图 
Upper corner radius (Re2): bpm “图 


Dwerall lenzth LL): 








Dmm 
后 | 二 忆 DF 
有 En 图 3.5.48 显示 刀 路 轨迹 
Body diameter [db): rm “图 
Bottom chamfer anele [hl1): 180deg E 如 | 






Top chamfer anele [M2): [soaes 同 


Bottom diameter D1): 





> 





Dmm 
Top diameter (D2): Dmm 
a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.5.47 设置 刀具 参数 图 3.5.49 刀具 切削 毛 坏 零 件 


Task4. 余 量 /过 切 检 测 





Stepl. 在 “Profile Contouring.4” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 “Analyze” 投 钮 ， 
“Analysis ”对话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Rnsining lateridl 复 选 杠 ， 取 消 选 中 
中 Goes 复 选 框 ， 单 击 七 匡 用 | 控 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛 坏 加工 余 量 (如 图 3.5.50 所 示 ， 
不 存在 加 工 余 量 )。 

Step3. 过 切 检 测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 取消 选中 口 Rensiming Mstsrial 复 选 框 ， 选 中 
写 Goves 复 选 枉 ， 单 击 总 诺 用 按钮， 图 形 区 中 高 亮 显 示 毛 坏 加 工 过 切 情况 (如 图 3.5.51 所 
示 ， 未 出 现 过 切 )。 


“， 系 统 弹 出 
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~ Tp 


图 3.5.50 毛 坏 加 工 余 量 检测 图 3.5.51 过 切 检 测 
Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 总 取消 肘 灾 钮 ， 然 后 在 “Profile Contouring.4” 对 话 
框 〈 二 ) 中 单 击 章 _ 确定 上 扩印 ， 最 后 单 击 “Profile Contouring.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 
按钮 。 


Task5. 插入 轮廓 铣削 “Profile Contouring.5” 











参照 Task2 一 Task4, 在 “Profile Contouring.4” 市 点 插入 轮廓 铣 前 “Profile Contouring.5”， 
用 来 加 工 毛 坏 零 件 的 另 一 个 侧面 。 


Task6. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 四 天 和， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
By_Flank_Contouring, 单 击 人 加 皮包 即 可 保存 文件 。 


3.6 曲线 铣削 





曲线 铣 前 就 是 选取 一 系列 曲线 来 张 动 刀 有 具 的 运动 以 铣 前 出 所 需要 的 外 形 ， 所 选 的 曲线 
可 以 是 连续 的 ， 也 可 以 是 不 连续 的 。 昌 线 铣削 加 工 中 只 需 定 义 引 寻 曲 线 这 个 必要 的 参数 。 
下 面 以 图 3.6.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 曲线 铣 前 的 一 般 操 作 步 又 。 


| 
pa 
到 f 


a) 加 工 前 b) 加工 后 
图 3.6.1 ”曲线 铣削 


Task1. 引入 零件 并 进入 加 工 工作 台 
Step1. 选择 下 拉 菜 单 哺 大 一 避 国 合 邻 ， 系 统 阐 出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 


查找 范围 秋 : 下 拉 列 表 中 选择 目录 D:\cat20.9\Wwork\ch03\ch03.06， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
curve_milling.CATPart, 单 击 国 | 钮 。 
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了 








、 ~ » HE Fr 中 1matiec Machinirne 人 
step2. 选择 下 拉 菜单 世 一 2 一 ET 和 全 信 切 欣 到 
“Prismatic Machining” 工 作 侣 。 


Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹出 
“Part Operation ”对话 框 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” 按 钮 晶 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按钮 总 | 然后 单 击 总 确定 ] 扩 馈 ， 
完成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 泥 有 按钮， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1 ”对 话 框 。 

(2) 早 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 3.6.2 所 示 的 点 作为 加 工 华 
标 系 的 原点 (“Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对话 框 中 的 基准 耐 、 基 
准 轴 和 原点 均 由 红色 变 为 绿色 ， 表 明 已 定义 加 工 坐 标 系 )， 系 统 创建 图 3.6.2 所 示 的 加 工 化 
标 系 。 

(3) 单 击 总 瑞 定 上 控 乌 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 

Step4. 定义 毛 坏 零件 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口 胺 钮 ， 选取 图 形 区 中 的 模 
型 作为 毛坯 零件 。 在 网 形 区 空白 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step5. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 之 按 钮 

(2) 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 如 图 3.6.3 所 示 的 毛坯 表面 为 安全 平面 参照 ， 系 统 创建 

wr 4 ls 



































创建 加 工 坐 标 系 
A 


/ 


选取 此 后 
N 





图 3.6.2 创建 加 工 坐标 系 图 3.6.3 ”创建 安全 平面 





(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 亲 早 中 选择 ii 命令 ， 系统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 时 吕 5 文本 框 输入 值 10， 单 击 .总 确定 上 钮 完成 安全 平面 的 


Step6. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 章 _ 确定 匀 钮 ， 完 成 零件 操作 定义 。 
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Task3. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 荣 单 
ae Machinine Dperations Fk es 二 Curwe Followine 命令 ， 搬入 一 个 曲线 铣削 加 工 操 作 ， 系 
统 弹 出 图 3.6.4 所 示 的 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 )。 













Hame: Furwe Followine. 1 


节 the cursor ower a SenNSltlive area. 


[feel pm Check ! Unn 





Comment: 








四 


,引导 曲线 感 
应 区 


0 一 一 一 ~ 


、 一 一 一 三 一 一 一 一 





六 ”确定 | Fr ewl ew | 而 ”取消 | 


图 3.6.4 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) 


Step2. 定义 加 工区 域 。 
(1) 单 击 “几何 参数 ”选项 卡 区 J， 然后 单 击 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 
的 引导 曲线 感应 区 ， 系 统 弹 出 图 3.6.5 所 示 的 “Edge Selection” 工 具 条 。 








el ecti on 


“A 


图 3.6.5 “Edge Selection” 工 具 条 


SY Ey 人 导 OK 车 Cancal 








(2) 在 图 形 区 选取 图 3.6.6 所 示 的 曲线 ， 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 号 中 按钮， 
系统 返回 到 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 )。 

(3) 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) 中 双击 图 3.6.4 所 示 的 尺寸 ， 在 弹出 的 “Edge 
Parameter” 对 话 框 的 各 ia offset 1| 文 本 框 中 输入 -1， 单 击 总 确定 jj% 馈 ， 

说 明 : 由 于 需要 在 实体 上 刻 一 个 五 角 星 图 形 ， 因 此 需要 将 刀 路 向 下 偏 置 ， 这 里 输入 -1 
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表示 刀具 向 下 偏 置 1mm。 
Stage2. 定义 刀具 参数 


Step1. 进入 力 呈 参数 选项 下 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 有 其 参数 ” 


ooeeesssseeeeoeossssessseeees 





Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 明胶 钮 ， 选择 闪 铣 
刀 为 加 工 刀 有 具 。 

Step3. 刀具 命名 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) 中 的 Ws 文本 框 中 输入 “T1 End 
Mill D8 。 

Step4. 设置 刀具 参数 。 

(1) 在 “Curve Following 1” 对话 框 (一 ) 中 单 击 _EEE 有 六 钙 ， 单 击 Esansty | 选项 卡 ， 
然后 设置 图 3.6.7 所 示 的 刀具 参数 。 








reometry | Technol oey | Feeds 龟 Speeds |canzy 4 | | 


Hominal diameter (MD: Pr SS 
Corner radius te): kn 图 


选取 此 曲线 Dwerall leneth [LY): Dmm 


图 3.6.6 ”选取 引导 曲线 图 3.6.7 设置 思 具 参数 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 


Cuttine leneth Le): 


Leneth (1): 


Body diameter (db): bm “图 
Hon cuttine diameter (Dne): Pm “图 








Stage3. 定义 进 给 率 
WL J 率 设 置 选 项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 


所 示 的 参数 . 
Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 
大 。 ae- 数 选 项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 力 具 


Step2. 定义 刀 上 路 色 类 型 ， 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 的 ?3 sie 下拉 


列表 中 选择 轩 B 入 ， 
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Hame: Urve Followine.l 


Comment.: | a | 60 fs | 





Feedrate 


[] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


hpproach.: Foonm_mn 国 

Machinine: hi200mm_mn 出 

Retract: hs00mm_mn | 

Finishine: 了 1mm mr EE 

Dranition EW 
Poomm_mn 站 





Spindle Speed 


Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
国 spindle output 


Machinine: 上 p S00 tn nd 


Unit: Wi = 





Te [Roueh "| Compute | 


六 确定 | Fr ew ew | 大 了 衫 | 
图 3.6.8 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Step3. 定义 切削 类 型 及 有 关 参 数 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 "ne 
选项 卡 ， 输 入 图 3.6.9 所 示 的 参数 。 


Step4. 定义 轴 向 参数 。 单 击 |. 笃 记 .| 选项 卡 ， 输 入 图 3.6.10 所 示 的 参数 ， 


Machining | hcial | Machining | hurial | 


Machining tolerance: DH 1rm 3 Maximum depth of cut: Psm 图 
Fixture accuracy: mm Humber of lewels: [ 贱 
Compensati or fh "| 


图 3.6.9 ”定义 切削 类 型 及 有 关 参 数 图 3.6.10 ”定义 轴 问 参数 
Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ 进 刀 





， 石 击 ， 从 弹出 








命令 《系统 默认 为 激活 状态 )。 





ae , 钛 后 在 Node: 下 





拉 列 表 中 选择 国 攻 加 和 项， 选择 螺旋 进 刀 类 型 。 
Step4. 定义 退 刀 路 径 。 在 -Were Manasenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 央 ， 右 击 ， 从 弹出 
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的 快捷 菜单 中 选择 命令 (系统 默认 为 激活 状态 )。 
Step5. 定义 退 刀 类 型 。 在 -Weero Managenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 区 汪 人 锥 后 在 se: 下 
拉 列 表 中 选择 国 BR 时 ， 单 击 从 | 控 钮 ， 选 择 直线 退 思 至 安全 平面 。 


Task4. 刀 路 仿真 








Step1. 在 “Curve Following.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 | 系统 
弹出 “Curve Following.1” 对 话 框 (二 )， 晶 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.6.11 所 示 。 

Step2. 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 册 按钮 ， 然 后 单 击 胶 钮 ， 观察 
刀 共 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 ， 如 网 3.6.12 所 示 。 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 

图 3.6.11 显示 刀 路 轨迹 图 3.6.12 ”刀具 切割 毛 坏 零件 

Step3. 在 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 总 确定 ] 控 钮 ， 然 后 单 击 “Curve 
Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 控 钮 ， 

Task5. 保存 模型 文件 

选择 下 拉 菜 单 国 一 辐 汪 时 和 仿 ， 在 系统 漳 出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
curve_following, 单 击 [ 保 # 加 jj 饰 即 可 保存 文件 。 


3.7 凹 槽 铣削 




















凹 入 铣削 可 以 对 各 种 不 同形 状 的 止 槽 类 特征 进行 加 工 ， 该 铣 前 方法 与 轮廓 铣削 中 的 两 
平面 则 轮廓 铣 出 加 工 类 型 关 似 。 
下 面 以 图 3.7.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 凹 入 铣削 的 一 般 操 作 步 又 。 


ad 1 加 工 过 程 


和 












a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 


图 3.7.1 四 槽 铣削 
Task1. 打开 零件 并 进入 加 工 工 作 台 
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step1. 选择 下 拉 荣 单 国 一 > | 命令 ， 系 统 弹出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 
查找 范围 ;下拉 列表 中 选择 目录 D:\cat20.9\work\ch03\ch03.07， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
Groove_milling.CATProduct, 单 击 上 本 罚 | 护 包 。 

step2. 选择 下 拉 菜 单 芭 一 2 到 一 于 人 于 作 ， 切 换 到 
“Prismatic Machining” 工 作 侣 。 


Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 机 床 设置 。 

(1) 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation” 对 话 框 。 

(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 名 | 系统 弹出 “Machine Editor” 
对 话 框 。 

(3) 单 击 “Machine Editor” 对 话 框 中 的 “3-axis Machine” 按钮 加 | 然后 单 击 总 确定 ] 
按钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step2. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 由 | 入 包 ， 系 统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 的 总!5 ame : 文本 框 中 输入 MyAxis， 选 用 系统 默认 的 坐标 系 ， 单 击 
轧 确定 | 控 饵 ， 完 成 加 工 坐标 系 的 定义 。 

Step3. 定义 毛 坏 零件 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 回 | 按 钮 ， 选 取 图 形 区 中 黄色 
的 模型 作为 毛 坏 零件。 在 图 形 区 空 日 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 

Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 

(1) 在 图 3.7.2 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Groove_Milling_ Workpiece (Groove Milling 
_Workpiece.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 基 LE 人 本 命令 . 

(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 旺 








民 
































按钮 ， 选 择 铭 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 零 
件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 
Step5. 定义 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 杠 中 的 之 腔 馈 
(2) 选择 参照 和 面 。 在 图 形 区 选取 图 3.7.3 所 示 的 模型 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创建 
“ls 














PP. 
a 


和 ProcessList 选取 该 平面 
_、 
_、 





二 ~ 此 ProductList 
= 多]Productl (Product1. 1) 
Groove Milling (Groove Mill. 1) 


8 约束 


出 -加 ResourcesList 





图 3.7.2 ”特征 树 图 3.7.3 创建 安全 平面 
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(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 本 汪 全 今 ， 系 统 弹 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 车 号 文 本 框 输入 值 10， 单 击 总 确定 | 核 包 完成 安全 平面 的 
Step6. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 章 _ 殉 定 匀 钮 ， 完 成 零件 操作 定义 。 











Task3. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1 ”节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 革 BB 
命令 ， 插 入 一 个 四 权 铣 盎 加工 操 作 ， 系 统 弹 
出 图 3.7.4 所 示 的 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一)。 





Machinine Dperations 上 rm Es Groowe Milline 





roowe Milline.1 


Hame: Broowe Milline.1 


Comment: 


MH | 


到 the cursor ower a SENS1tiwe area. 


Difset er Too ! an Top 3 Ho 





94on 上 ra 1 In 
Him mm Lherh 3 De 


< - - - 顶 面 感应 区 


- - -起 始 边 界 






一 
Cs 
a 
Co 


~ 
~ 


”~ 的 面 感应 区 


Drfaes em 上 no {Nem 
[rrfee em Beton 5 tem 


Farameters | 


Collision checking... | 





Es | | EE 
二 确定 | Frewlew | 总 职 消 | 


图 3.7.4 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一) 





Step2. 定义 加 工区 域 。 
(1) 单 击 “几何 参数 ” 选项 卡 SR |， 然后 单 击 “Groove Milling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 


底面 感应 区 ， 在 网 形 区 选择 网 3.7.5 所 示 的 面 ， 系 统 返 回 到 “Curve Following.1” 对 话 框 。 
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(2) 单 击 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 〉 中 的 项 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 图 3.7.6 所 
示 的 面 ， 系 统 返回 到 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 )。 
说 明 : 
@ 在 定义 底面 和 顶 面 时 ， 请 读者 注意 图 3.7.5 和 图 3.7.6 中 坐标 系 方 位 的 变化 。 
@ 媚 楷 加 工 中 有 三 个 几何 参数 是 必须 定义 的 ， 即 底面 (Bottom )、 引 叶 面 ( Guide) 
和 顶 面 (Top )。 由 于 系统 默认 打开 轮 慷 探测 ( Contour Deception ) 功能 ， 所 以 当选 
择 了 底面 后 ， 系 统 自动 判断 引导 线 。 


底面 


\ 





图 3.7.5 ”选取 底面 图 3.7.6 ”选取 顶 面 
Stage2. 定义 刀具 参数 


进入 刀 有 共 参 数 选项 卡 。 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 有 共 参 数 ” 





Step2. 思 其 命名 。 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) Wme 文本 框 中 输入 “T1 工 Slotter D8”。 
Step3. 设置 刀具 参数 。 





然后 设置 图 3.7.7 所 示 的 刀具 参数 。 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 
Stage3. 定义 进 给 率 
Step1. 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Groove Milling.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 


eseeeesssesesssesseeeeeeeeeee 


Pr 


所 示 的 参数 。 
Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


Step1. 进入 刀具 路 径 参数 选项 卡 。 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “刀具 


Step2. 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 〈 一 ) 的 基 ?2th style: 下拉 列 
表 中 选择 四 先 项 。 
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sr oowe Milline. 1 













Hame: owe Mi Lire | 
Ee 所 ~ 
TEST 


Feedrate 
Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproach.: poom ma 图 
Machinine: [zoom_m 图 
Retract. Pooom_m 图 
Finishing: 5 mn 图 





eometry Technol ney | Eeeds 癌 Speeds |canz， | | | 
Hominal diameter 各 ): 





Dmm 


Corner radius [Rel' bm “图 
Upper corner radius (Rc2). bm “图 


Dwerall leneath (LI: 






Dmm Spindle Speed 


Leneth [1): Errn 同 [] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 


Body diameter [db): br “图 后 spindle output 
Machinine: 
Bottom chamfer anele [hl1): 150deg psootun nt 


Unit.: 
Top chamfer anele (h2): haodee 周 
Bottom diameter 1): Dr uality: [Eoneh "| Compute | 


Top diameter (D2): 
Sw 起 确定 | Fr ewl ew | 总 职 消 | 


图 3.7.7 设置 刀具 参数 图 3.7.8 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


hnal ar 加 





Dmm 





Step3， 定义 径 向 参数 。 单 击 上 下 1 站 先 项 卡 ， 输 入 图 3.7.9 所 示 的 参数 。 


Step4. 定义 轴 向 参数 。 单 击 | -各 记 | 选 项 卡 ， 输 入 图 3.7.10 所 示 的 参数 ， 


Wa [umber of lewels "| # 


Machining | Strategy | Radial | hial | Finishing Naimum depth of cut: i 


Distance between paths.: [mm 同 了 Humber of lewelc: Ek 图 
Humber wf paths. FE 同 Breakthr oueh: Prrn 图 昌 岂 





图 3.7.9 ”定义 径 向 参数 图 3.7.10 ”定义 轴 问 参数 
Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 
退 刀 路 径 ” 选 项 卡 县 旺 ,， 如 图 3.7.11 所 示 。 

Step2. 定义 进 刀 路 径 。 在 ass aaasaneat 区 域 中 的 列表 框 中 选择 匡 芝 到， 右 击 ， 从 阐 出 
的 快捷 末 早 中 选择 芒 命令 《系统 默认 为 疝 活 状态 )。 

Step3. 定义 进 刀 方式 。 

(1) 在 -Maere Wanasaent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 图 ， 欠 后 在 mi: 下 拉 列 表 中 选择 
build by sser 必定 作 


























(2) 依次 单 击 “Remove all motions” 按钮 谈 |、 “Add Horizontal motion” 按钮 坚 利 “Add 
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Axial motion up to a plane” 按钮 下 |. 

(3) 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 〉 中 双击 图 3.7.11 所 示 的 尺寸 ， 系 统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 输入 值 15 并 单 击 总 形 定 | 控 包 。 

Step4. 定义 退 刀 路 径 。 在 -eere Wansesnent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
的 快捷 末 早 中 选择 号 命令 《系统 默认 为 油 活 状态 )。 

Step5. 定义 退 刀 方式 。 

(1 ) 在 有 Nanaeenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 本 由 站 可， 处 后 在 “下 拉 列 表 中 选择 
7 

(2) 依次 单 击 “Remove all motions” 按钮 细 |、 “Add Horizontal motion ” 按钮 区 和 “Add 
Axial motion up to a plane” 按钮 下 |. 

(3) 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 〉 中 双击 图 3.7.11 所 示 的 尺寸 ， 系 统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 输入 值 15 并 单 击 总 形 定 | 控 包 。 

Step6. 定义 层 进 思 方 式 。 

(1) 在 -Meere enseenent :区域 中 的 列表 框 中 选择 区 二 击 ， 从 弹出 
的 快捷 玉 早 中 选择 芒 命令 ， 然 后 在 :下拉 列表 中 选择 bi) 先 贡 。 

(2) 依次 单 击 “Remove all motions” 按钮 铬 | 和 “Add Circular motion” 按钮 加 | 

(3) 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 中 双击 圆 跑 进 刀 半径 尺寸 ,系统 弹出 “Edit Parameter” 
对 话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 输入 值 15 并 单 击 总 瑞 定 上 馈 。 

Step7. 定义 层 退 刀 方式 。 

(1 ) 在 Nanaganent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 呈 Eoinnidnahb 旨 ， 人 后 在 "a 下 
拉 列 表 中 选择 Eee 区 IJ 。 

(2) 依次 单 击 “Remove all motions” 按钮 铝 | 和 “Add Circular motion” 按钮 加 | 

(3) 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 〈《 一 ) 中 双击 圆 踊 退 刃 半 径 尺 寸 ， 系 统 弹 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 文本 框 输 入 值 15 并 单 击 总 形 定 | 控 包 。 








， 厦 击 ， 从 弹出 


















































Task4. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 虽 | 系统 
弹出 “Groove Milling.1 ”对话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹， 如 图 3.7.12 所 示 。 

Step2. 在 “Groove Milling.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 名 按钮 ， 然 后 单 击 “ 按钮 ， 观察 刀 
具 切 前 毛 坏 零件 的 运行 情况 ， 如 图 3.7.13 所 示 。 
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roowe Millinz. 1 


Hame: oowe M1illine.1 


Comment: 


sn | | 4 | i 


Nacro Marnaeemert 


Retract. 1 Build... 


Clearan... To sa... 





Current Macro Toolbox 
Definiti on | Dptions | 


La, [uila by user "| 





|e |B 击 
让 Frewi ew | Ee 职 消 | 
图 3.7.11 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 


mw 














a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.7.12 显示 刀 路 轨迹 图 3.7.13 “刀具 切割 毛 坏 零件 


Task5. 余 量 /过 切 检 测 








Step1. 在 “Groove Milling.1 ”对话 框 ( 二 ) 中 单 击 “Analyze ”按钮 
对 话 框 。 

Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 “Mmeinine Nateridl 复 选 框 ， 取 消 选 中 
Goves 复 选 框 ， 单 击 感应 用 肘 闪 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显 示 毛 坏 加 工 余 量 ( 如 图 3.7.14 所 示 ， 
大川 二 全 时 ) 


J， 系统 弹出 “Analysis” 
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写 Govee 复 选 框 ， 单 击 总 应 用 肝 交 钮 ， 图 形 区 中 高 亮 显示 毛 坏 加工 过 切 情况 (如 图 3.7.15 所 
示 ， 未 出 现 过 切 )。 最 后 单 击 惠 聘 省 匀 钮 ， 关 闭 “Analysis” 对 话 框 。 


图 3.7.14 毛 坏 加 工 余 量 检测 图 3.7.15 ”过 切 检 测 








Step4. 在 “Groove Milling.1 ”对话 框 (二 ) 中 单 击 怠 确定 j 扫 钮 ， 然 后 单 击 “Profile 
Contouring.1” 对 话 框 (一) 中 的 总 确定 匀 钮 。 


Task6. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 > 辐 到 二 千 全， 在 东 统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
Groove_Milling, 单 击 巧合 | 人 六 馈 即 可 保存 文件 。 


3.8 操 到 点 铣削 





点 到 点 铣 阐 就是 选取 一 系列 的 点 元 素 作 为 刀具 的 旨 动 路 径 进 行 铣 前 ， 该 铣 前 加 工 操作 








不 需要 设置 任何 几何 参数 。 用 户 可 以 在 “Motion” 选 项 卡 中 选取 点 元 素 ， 几 何 点 、 增 量 点 、 
计算 点 ， 作 为 刀 有 共 的 驱动 点 。 
下 和 面 以 图 3.8.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 点 到 点 铣 前 的 一 般 操 作 步 又。 
a) 加 工 前 b) 加 工 后 


图 3.8.1 点 到 点 铣削 
Task1. 打开 零件 并 进入 加 工 工作 人 台 


Step1. 选择 下 拉 菜 单 庆 i 一 证 系统 弹出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 
查找 范围 :下拉 列表 中 选择 目录 D:\cat20.9\work\ch03\ch03.08， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
P-P_milling.CATPart， 单 击 国 哎 @ | 和 馈 . 


> “十 二 上 月 区 a ‘rlsmatic Machinine 
Step2. 选择 下 拉 菜 单 计 下 一 > 于 Erisnatie lachinine $， 切 换 到 














民 
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“Prismatic Machining” 工 作 侣 。 
Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 机 床 设置 。 

(1) 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹出 “Part Operation” 对 话 框 。 

(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 旦 | 系统 弹出 “Machine Editor” 
对 话 框 。 

(3) 单 击 “Machine Editor” 对 话 框 中 的 “3-axis Machine” 按钮 加 | 然后 单 击 总 确定 ] 
按钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step2. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 正 肪 钮 ， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 的 各 15 “sans :文本 框 中 输入 MyAxis 并 按 下 Enter 键 。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 3.8.2 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 
的 原点 ， 系 统 创建 图 3.8.2 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 

(4) 单 击 “MyAxis” 对 话 框 中 的 总 确定 | 核 钮 ， 完 成 加 工 坐标 系 的 定义 。 

Step3. 定义 毛 坏 零件 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口 胺 钮 ， 选取 图 形 区 中 的 模 
型 作为 毛坯 零件 。 在 网 形 区 空白 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step4. 定义 安全 平面 。 

(1 ) 单 击 “Part Operation” 对 话 杠 中 的 之 按 钮 

(2) 选择 参照 耐 。 在 图 形 区 选取 图 3.8.3 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 建 

le 

(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 玉音 中 选择 从 令 ， 系统 弹 出 “Edit 

Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 ee 文本 框 输入 值 10， 单 击 总 确定 按钮 完成 安全 平面 的 



































选取 此 点 
创建 加 工 坐 标 系 人 
N 





图 3.8.2 ”创建 加 工 举 标 系 图 3.8.3 ”创建 安全 平面 
Step5. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 上 护 钮 ， 完 成 零件 操作 定义 。 
Task3. 插入 点 到 点 加 工 (一 ) 
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3.8.4 所 示 为 点 到 点 铣 前 《一 ) 的 加 工效 末 ， 其 操作 过 程 如 下 : 





Stage1. 定义 几何 参数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1 ”节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 训 
一 一 命令， 括 入 点 到 点 铣削 加 工 操作 ， 系 统 弹出 
3.8.5 所 示 的 “Point to Point.1” 对 话 框 (一)。 
3.8.5 所 示 的 “Point to Point.1” 对 话 框 (一 ) 中 按钮 说 明 如 下 : 
图 | 按钮 ， 在 刀 位 点 列表 框 中 选择 一 个 刀 位 点 ， 单 击 此 按钮 ， 系 统 弹 出 该 刀 位 点 的 
定义 对 话 框 ， 用 户 可 以 通过 该 对 话 框 对 刀 位 点 进行 编辑 修改 。 
@ 8| 接 钮 ， 单 击 此 按钮 ， 可 以 删除 所 选 的 刀 位 点 . 
e@ 人 | 按钮 : 单 击 此 按钮 ， 可 以 将 所 选 的 刀 位 点 在 列表 中 向 上 移动 一 个 位 置 ， 
@ 由 | 按 钴 |; 单 击 此 按钮 ， 可 以 将 所 选 的 刀 位 点 在 列表 中 向 下 移动 一 个 位 置 。 
e@ 按钮， 单 击 此 按钮 ， 可 以 在 图 形 区 中 直接 选取 几何 点 作为 刀具 的 驱动 点 . 
e@ 网 按钮 : 单 击 此 按钮 ， 可 以 通过 设 定 一 个 矢量 方向 以 及 从 当前 刀 位 点 沿 着 设 定 的 
矢量 方向 偏 移 一 定 的 距离 。 
e@ 刑 近 钮 ， 单 击 此 按钮 ， 可 以 通过 确定 一 条 驱动 直线 和 一 条 边界 直线 来 求 取 这 两 条 
直线 的 交点 ， 投 影 到 所 指定 的 平面 上 作为 刀 位 点 。 

















\ 
\ 
\ Hame: oint to Foint .1 


Commernt: 











a i | 
证 Motionts) or items in panel 
a) 加 工 前 


Moti ons Strateey | 












| | 
b) 加 工 后 — 总 确定 | 六 职 消 | 
图 3.8.4 点 到 点 铣 前 《〈 一 ) 图 3.8.5 “Point to Point.1 ”对 话 框 (一) 














Step2. 设置 加 工 路 径 。 单 击 “ 刀 具 路 径 ” 选 项 ， 然 后 单 击 “Point to Point.1” 对 
话 框 (一 ) 中 的 “Goto Point” 按钮 局， 在 图 形 区 依次 选取 图 3.8.6 所 示 的 点 1 和 点 2， 在 图 
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形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Point to Point.1 ”对 话 框 (一)。 


Step3. 定义 刀具 路 径 。 在 “Point to Point.1 对 话 框 ( 一 ) 单 击 | Sate 选项 卡 (图 3.8.7)， 
在 Dffset alone sis: 文本 框 输入 值 -1。 





3.8.7 所 示 的 

@ Mirst compensation ; 文本 框 (切入 刀具 补偿 ): 该 下 拉 列 表 用 于 选择 切入 时 的 刀具 补 
侯 类 型 。 

@ Mashining toleranese: 文 本 框 (加 工 公差 ) 在 文本 框 中 输入 加 工 误差 

@ et sons S95 文本 框 ( 轴 向 偏 置 距离 ) 设置 刀具 的 背 吃 刀 量 或 者 向 上 的 偏 置 高 
度 ， 负 值 是 向 下 切削 的 深度 ， 正 值 是 向 上 抬 刀 的 高 度 。 














Hame: nint to Foint .1 


并 党 
1 3 
匿 the cursor over a SeIS1 二 ITe area. 


Moti ons | Strateey | 


合 






Commertt : 














First compersatiom : hi "| 
点 1 
1 Machinine tolerance. 了 1 mm EE es: 


Dffset alonge axis: Flimm 3. 





图 3.8.6 选取 点 图 3.8.7 “Strategy” 选 项 卡 


Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. 进入 “刀具 参数 ”选项 卡 。 在 “Point to Point.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 思 具 参 


Step2. 刀具 命名 。 在 “Point to Point.1 ”对话 框 (一) 中 的 “os 文本 框 中 输入 “TI] End 
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Mill D6 。 
Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “Point to Point.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 古 于 2Jj 掖 钮 ， 单 击 





Pr 


Pr 


所 示 的 参数 。 





Hame: Foint to Foint .1 





Comment: 


Feedrate 


[Butomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproach: Ihoommn 图 [| Rapid 
Machinine: Foommn 赎 
Retract: [soom_ mm 图 [| Rapid 

L | Transition. [Machinine "| 
Unit: [rar 加 


eometry Technol oey | Feeds 上 总 Speeds [Conpr | | 





Spindle Speed 


Hominal diameter D1: 


Corner radius [Rel: 


[CAutomatiec compute from tooline Feeds and Speeds 
加 spindle output 





Dwerall] leneth (LL): Dlmm Nachinine.: 200twrn_n 呈 | 
Cuttine leneth [tLe): Drm Unit.: hneular 丰 
Leneth (1: Bimm 


Bualitw: [Roueh =| ee | 


Body diameter {db): 


[om 同 
Hon cuttine diameter [nel: pm 图 一 





名 克 ES Bi | 
图 3.8.9”“ 进 给 率 ” 选 项 卡 





Stage4. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 进 刀 / 退 刃 路径 选项 卡 。 在 “Point to Point.1” 对 话 框 《一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 
cA ee 
Step2. 定义 进 刀 路 径 。 在 Weere Managenent [区域 中 的 列表 框 中 选择 加 轴 ， 右 击 ， 从 弹出 
的 快捷 瑟 单 中 选择 命令 〈 系 统 默认 为 激活 状态 )。 
Step3. 定义 进 思 方式 。 
(1) 在 -sere Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国语 ， 外 后 在 由 旦 : 下 拉 列 表 中 选择 
puild by usor DT 
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Comment: 


Hame: Paint to Foint .1 







电 Retract Retract.1] Buildt... 





Current Macro Toolbox 


Definit1 on | Dptions | 
i [Buila by user "| 








ba | |B EE 
局 确定 | 台 取 | 





图 3.8.10 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 
(2) 依次 单 击 “Remove all motions” 按钮 全 和 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 柳 |. 
Step4. 定义 退 刀 路 径 。 在 ac Wanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 世 纲 二， 右 击 ， 从 弹出 
的 快捷 某 单 中 选择 量 命令 《系统 默认 为 疝 活 状态 )。 
Step5. 定义 退 刀 方式 。 
(1 ) 在 mi Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 基站 加， 处 后 在 “下 拉 列 表 中 选择 
7 


(2) 依次 单 击 “Remove all motions” 按钮 铬 | 和 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 众 |. 




















Stage5. 刀 路 仿真 
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在 “Point to Point.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 别 | 系统 弹出 “Point 
to Point.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 (网 3.8.11)。 单 击 “Point to Point.1” 对 
话 框 (二 ) 中 的 意 _ 确定 j 近 钮 ， 然 后 单 击 “Point to Point.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 . 章 _ 确定 首 交 钮 。 














图 3.8.11 显示 刀 路 轨迹 


Task4. 插入 点 到 点 铣削 加 工 (二) 





图 3.8.12 所 示 为 点 到 点 钳 出 (二 ) 的 加 工效 果 ， 其 操作 过 程 如 下 : 


DB 一 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.12 点 到 点 铣 前 〈 二 ) 








Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Point to Point.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 末 单 
人 今 ，j 征 入 点 到 | 点 钳 削 加 工 操 作 ， 系 统 
弹出 “Point to Point.2” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 设置 加 工 路 径 。 

(1) 单 击 “ 刀 有 具 路 径 ?选项 卡 | 量 强 |, 然后 单 击 “Point to Point.2” 对 话 框 中 的 “Goto Point” 
按钮 过 |， 在 图 形 区 选取 图 3.8.13 所 示 的 点 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 返回 到 “Point to 
Point.2” 对 话 框 (一 )。 

(2) 单 击 “Point to Point.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Goto Delta” 按钮 允 | 系统 弹出 图 3.8.14 
所 示 的 “Sequential Motion 2” 对 话 框 。 右 击 “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 的 “Components” 
字样 ， 系 统 强 出 图 3.8.15 所 示 的 快捷 和 菜单， 选择 其 中 毕 选项 ,， 在 王 : 文本 框 中 输 
入 值 4， 单 击 台 确定 jj 坟 包 ， 

3.8.15 所 示 的 快捷 菜单 中 的 选项 说 明 如 下 : 

。 国 3333 轩 4 世 : 揣 量 、 沈 择 该 命令 后 ， 定 义 一 个 向 量 作为 刀 路 轨迹 的 方向 
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选项 : 沿 X 轴线 方向 。 

选项 : 沿 立 轴线 方向 。 

先 项 : 平行 于 选 定 的 线 。 
选项 : 重 直 于 选 定 的 线 。 
选项 : 与 选 定 的 线 成 菜 一 夹 角 。 






Seqiential Motion 之 





elect Motionits] or items im panel 
选取 此 点 
二 Hame : IT 
Se \ Conpanenis 己 
图 3.8.13 ”选取 点 
Components 
hlone HX axis 
Parallel to line LLocal feedrate 
[mn_ma 问 LRapid 
Hormal to line 
bnele to line as 总 确定 | 各 取消 | 





图 3.8.15 ”快捷 菜单 图 3.8.14 “Sequential Motion 2” 对 话 框 


Step3. 定义 加 工 策 略 参 数 。 在 “Point to Point.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 二 Strate 好 站) 先 项 卡 ， 
在 Dffset alone sis: 文本 框 输 入 值 -1。 


Stage2. 设置 其 他 加 工 参 数 





其 他 加 工 参 数 ， 如 刀具 参数 、 进 给 诬 和 进 思 / 退 思 足 径 等 ， 均 采用 点 到 点 铣 出 加 工 (一 ) 
中 所 设置 的 参数 。 








Stage3. 刀 路 仿真 


在 “Point to Point.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 虽 | 系统 弹出 “Point 
to Point.2” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 3.8.16)。 单 击 “Point to Point.2” 对 
话 框 (二 ) 中 的 总 确定 妥 钮 ， 然后 单 击 “Point to Point.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 上 护 饵 ， 


Task5. 插入 点 到 点 铣削 加 工 (三) 
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图 3.8.16 显示 刀 路 轨迹 


图 3.8.17 所 示 为 点 到 点 铣削 〈 三 ) 的 加 工效 果 ， 其 操作 过 程 如 下 : 





a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.17 点 到 点 铣 前 〈 三 ) 





Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Point to Point.2 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 径 
命令 ， 插 入 点 到 点 铣 前 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 








“Point to Point.3” 对 话 杠 (一)。 
Step2. 设置 加 工 路 答 。 





， 然后 单 击 “Point to Point.3” 对 话 框 (一) 中 的 “Goto 
Point” 按 钮 9， 在 图 形 区 依次 选择 图 3.8.18 所 示 的 三 个 点 ,在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 
返回 到 “Point to Point.3” 对 话 框 (一 )。 

(2) 单 击 “Point to Point.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Goto Delta” 按钮 允 | 系统 弹出 “Sequential 
Motion 4” 对 话 框 。 右 击 “Sequential Motion 4” 对 话 框 中 的 “Components” 字 样 ， 在 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 EBB 二 命令 ， 在 至: 文本 框 输入 值 18， 单 击 总 确定 | 校 馈 。 














在 是 是 alune ax1s: 文本 框 输入 值 -1 , 


Stage2. 设置 其 他 加 工 参数 








其 他 加 工 参 数 ， 如 刀具 参数 、 进 给 奈 和 进 刀 / 退 刀 路 径 等 ， 均 采用 点 到 点 铣 前 加 工 〈 一 ) 
中 所 设置 的 参数 。 


Stage3. 刀 路 仿真 
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在 “Point to Point.3” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 * 央 ,系统 弹出 “Point 
to Point.3” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 3.8.19)。 单 击 “Point to Point.3” 
对 话 框 (二 ) 中 的 意 确定 ] 术 钮 ， 然 后 单 击 “Point to Point.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 章 _ 确 定 旧 
钙 。 














图 3.8.18 ”设置 刀具 参数 图 3.8.19 ”显示 刀 路 轨迹 


Task6. 插入 点 到 点 铣削 加 工 《四 ) 





图 3.8.20 所 示 为 点 到 点 铣 前 《四 ) 的 加 工效 末 ， 其 操作 过 程 如 下 。 


ED oo oe 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.20 点 到 点 铣削 加 工 〈 四 ) 





Stage1. 定义 几何 参数 





Step1. 在 特征 树 中 选中 “Point to Point.3 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 证 信 
me Machinine Dperations k et Point to Point 命 今 ， 插入 点 到 点 铣削 加 工 操作 ， 系统 弹出 
“Point to Point.4” 对 话 杠 (一)。 











Step2. 设置 加 工 路 答 。 

(1) 早 击 “ 思 上 其 路 人 径 ”i 然后 单 击 “Point to Point.4” 对话 框 (一 ) 中 的 “Goto 
Point "按钮 区 | 在 图 形 区 选取 图 3.8.21 所 示 的 点 ,在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 返 回 到 “Point 
to Point.4” 对 话 框 (一 )。 

(2) 单 击 “Point to Point.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Goto Delta” 按钮 允 | 系统 弹出 “Sequential 
Motion 2” 对 话 框 。 右 击 “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 的 “Components ”字样 ， 在 系统 
弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国人 仿 ， 在 下: 文本 框 输入 值 18， 0 














eeeoeoeooooooooeoeeooooooz 
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在 证 alune ax15s: 文本 杠 输 入 值 -1 , 


Stage2. 设置 其 他 加 工 参 数 








其 他 加 工 参数 ， 如 刀具 参数 、 进 给 鞭 和 进 刀 / 退 刀 路 径 等 ， 均 有 来 用 点 到 点 铣 前 加 工 〈 一 ) 
中 所 设置 的 参数 。 

Stage3.， 刀 路 仿真 

在 “Point to Point.4” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 别 | 系统 弹出 “Point 


to Point.4” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 《图 3.8.22)。 单 击 “Point to Point.4” 对 
话 框 (二 ) 中 的 总 确定 及 钮 ,然后 单 击 “Point to Point.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 控 馈 . 











选取 此 点 
> 
A 
图 3.8.21 选取 点 图 3.8.22 显示 思路 轨迹 


Task7. 插入 点 到 点 铣削 加 工 〈 五 ) 
图 3.8.23 所 示 为 点 到 点 铣削 〈 五 ) 的 加 工效 果 ， 其 操作 过 程 如 下 。 


-要 


a b) 加工 后 
图 3.8.23 ”点 到 点 铣 前 〈 五 ) 








Stage1. 定义 几何 参数 





Step1. 在 特征 树 中 选中 Point to Point.4 (Computed) 节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 研 
= 从 令 ，j 竹 入 点 到 点 钳 削 加 工 操作 ， 系 统 弹出 
“Point to Point.5” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 设置 加 工 路 径 。 单 击 “ 刀 县 路径 ” Point to Point.5” 对 

话 框 (一) 中 的 “Goto Point” 按钮 如 ee 3.8.24 i 在 图 形 区 空 日 
处 双击 mo 返回 到 “Point to Point.5” Ce (全 














在 由 ts alone rls: wt , 
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Stage2. 设置 其 他 加 工人 参数 








其 他 加 工 参 数 如 ， 刀 有 具 参数 、 进 给 率 和 进 刀 / 退 刀 路 径 等 ， 均 采用 点 到 点 铣削 加 工 〈 一 ) 
中 所 设置 的 参数 。 
Stage3. 思路 仿真 


在 “Point to Point.5 ”对 话 框 中 单 击 “Tool Path Replay ”按钮 "出 | 系统 弹出 “Point to Point.5” 
对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.8.25 所 示 。 单 击 “Point to Point.5” 对 话 框 
(二 ) 中 的 总 确定 上 护 钮 ， 然 后 单 击 “Point to Point.5” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 上 包 . 


YY 


图 3.8.24 ”设置 刀具 参数 图 3.8.25 ”显示 刀 路 轨迹 














Task8. 插入 点 到 点 铣削 加 工 (六 ) 
图 3.8.26 所 示 为 点 到 点 铣削 〈 六 ) 的 加 工效 果 ， 其 操作 过 程 如 下 。 


So BS 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.26 点 到 点 铣 前 〈 六 ) 








Stage1. 定义 几何 参数 





Step1. 在 特征 树 中 选中 “Point to Point.5 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 凤 
= 人 介 今 ， 搬 入 点 到 点 铣 削 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 
“Point to Point.6” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 议 置 加 工 路 径 。 

(1) 单 击 “ 思 具足 任 ”i 国史 然后 单 击 “Point to Point.6” 对 话 框 中 的 “Goto Point” 
按钮 | 选取 图 3.8.27 所 示 . 尽 ， 在 图 形 色 宇 和 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 返 回 到 “Point to Point.6” 
对 话 框 (一 )。 

(2) 单 击 “Point to Point.6” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Goto Position” 按钮 到 | 系统 弹出 图 
3.8.28 所 示 的 “Sequential Motion 2” 对 话 框 。 
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(3) 单 击 “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 的 驱动 直线 感应 区 ， 选 取 图 3.8.29 所 示 的 直 
线 作为 驱动 直线 ， 单 击 总 确定 上 包 。 

(4) 单 击 “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 的 边界 直线 感应 区 ， 选 取 图 3.8.29 所 示 的 下 
线 作 为 边界 百 线 。 

(5) 单 击 “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 的 平面 感应 区 ， 选 取 图 3.8.29 所 示 的 面 ， 在 
图 形 区 空白 处 双击 忌 标 左 键 ， 返 回 到 “Sequential Motion 2” 对 话 框 。 

(6) 在 “Sequential Motion 2” 对 话 框 中 设置 图 3.8.28 所 示 的 参数 ， 并 单 击 意 _ 确定 上 护 饵 ， 

















Sequential Motion 之 


证 the cursor over a SENnS1tiwe arega. 


Hame : Fosition motiorn. 2 
-边界 直线 感应 




















一 ~ ~ -~ 平面 感应 区 


Part thi chmness Pr | 同 
Fousition on hs [on yr "| 
Drffset or drive: Pr 1 图 2 


Fosition on check: 0 
1 





图 3.8.27 ”创建 加 工人 举 标 系 









1 
1 1 
1 


一 一 一 一 一 一 一 了 


[] Loeal feedrate 


[mn_ma 昕 [ ] Rapia 
EE 确定 | 喇 取消 | 


图 3.8.29 ”设置 加 工 路 径 图 3.8.28 “Sequential Motion 2” 对 话 框 





本 框 输入 值 -1。 
Stage2. 定义 其 他 加 工人 参数 
其 他 加 工 参 数 ， 如 刀具 参数 、 进 给 率 和 进退 刀 参 数 ， 均 采用 点 到 点 铣削 加 工 〈 一 ) 中 


所 设 症 的 参数 。 








Stage3. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Point to Point.6” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 嘲 | 系统 弹 
出 “Point to Point.6” 对 话 框 〈《 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 3.8.30 所 示 。 
Step2. 在 “Point to Point.6” 对 话 框 (二 〉 中 单 击 祷 控 钮 ， 然 后 单 击 ” 忱 钮 ， 观 罕 刀 
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有 共 切 前 毛 坯 零件 的 运行 情况 ， 如 图 3.8.31 所 示 。 
Step3. 单 击 “Point to Point.6” 对 话 框 ( 二 ) 中 的 局 确定 jj 钮 ,然后 单 击 “Point to Point.6” 


对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 j 护 饵 ， 
— | EX| 


a) 加 工 前 b) 加 工 后 
图 3.8.30 ”显示 刀 路 轨迹 图 3.8.31 “刀具 切削 毛坯 零件 


Task9. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 辐 到 人， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
P-P_Milling, 单 击 上 寻 加 上 钮 即 可 保存 文件 。 





3.9 孔 加 工 


2.5 轴 数 控 加 工 包 含 了 多 种 销 孔 加 工 ， 有 中 心 锁 、 锁 孔 、 攻 螺纹 、 包 孔 、 绞 孔 、 这 了 扎 和 
倒 角 孔 等 。 由 于 钻 孔 加 工 操作 的 设置 部 比较 类 似 ， 这 里 主要 介绍 钻 也 加工。 
下 面 以 图 3.9.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 也 加 工 的 一 般 操作 步 又 


全 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 


图 3.9.1 孔 加 工 
Task1. 打开 零件 并 进入 加 工 工 作 台 











Stepl. 选择 下 拉 菜 单 双 一 > 上 国人 命令 ， 系 统 弹 出 “选择 文件 ”对 话 框 。 在 
查找 范围 上 下拉 列 表 中 选择 目录 Di\cat20.9\work\ch03\ch03.09， 然 后 在 列表 框 中 选择 文件 
drilling.CATProduct, 单 击 国 于 | 冯 馈 ， 

step2. 选择 下 扩 菜 单一 -2 到 | 一 于 
“Prismatic Machining” 工 作 侣 。 


Task2. 零件 操作 定义 





rm 








全 
必 


切换 到 
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Step1. 机 床 设置 。 

(1) 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation ”对话 框 。 

(2) 早 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 旦 | 系统 弹出 “Machine Editor” 
对 话 框 。 

(3) 单 击 “Machine Editor” 对 话 框 中 的 “3-axis Machine” 按钮 加 | 然后 单 击 .总 确定 
按钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step2. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 路 腔 包 ， 系 统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 定义 坐标 系 名 称 。 在 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 
的 1s “ae :文本 框 中 输入 MyAxis。 

(3) 定义 坐标 系 方位 。 单 击 “Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对话 
框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 3.9.2 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 ， 系 统 
创建 图 3.9.2 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 




















图 3.9.2 ”选取 加 工 举 标 系 的 原点 


(4) 此 时 ,“Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 成 “MYyAxis” 
对 话 框 。 单 击 “MyAxis” 对 话 框 中 的 总 确定 | 控 饵 ， 完 成 加 工 坐标 系 的 定义 。 

Step3. 定义 目标 加 工 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 杠 中 的 回 | 控 馈 

(2) 在 图 3.9.3 所 示 的 特征 树 中 右 击 “drilling_workpiece (drilline_workpiece.1)” 节 点 ， 
在 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 放生 起 

(3) 选取 岁 形 区 中 的 模型 作为 目标 加 工 零件， 在 岁 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step4. 定义 毛坯 零件 。 

(1) 在 图 3.9.3 所 示 的 特征 树 中 右 击 “drilline_workpiece (drilline_workpiece.1)” 市 点 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国人 0 命令。 

(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 杠 中 的 口腔 忽 ， 选 取 岁 形 区 中 的 模型 作为 毛 坏 零 件 。 
在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation ”对话 框 。 
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P. P. R. 
ee 





i ProductList 
Productl (Product1. 1) 
drilling (drillineg. 1) 


ResourcesList 


图 3.9.3 ”特征 树 





Step5. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 之 胶 钮 。 

(2) 选择 参照 血 。 在 网 形 区 选取 网 3.9.4 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 建 
全 | 而， 











图 3.9.4 创建 安全 平面 
(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 选择 车 合作， 系统 弹出 “Edit 














Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 号 文 本 框 输入 值 10， 间 证 世人 完 雇 安 全 平面 
定义 ， 如 图 3.9.4 所 示 。 

Step6. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 j 扩 饵 ， 完 成 零件 操作 定义 。 

Task3. 设置 加 工 参 数 

Stage1. 定义 几何 参数 

Stepl. 在 全 征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 研 

Machinine Dperatiors Fk Pxial Nachinine Dperatiors 直 : Drilline 命 今 ， 插入 一 个 外 

孔 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 图 3.9.5 所 示 的 “Drilling.1” 对 话 框 (一 )。 

说 明 : 在 钻 孔 加 工 中 ， 人 必须 定义 的 是 孔 的 位 置 ， 孔 所 在 的 平面 及 避让 区 域 是 可 选项 。 

Step2. AN 

《1 ) 单 击 “ 几 人 Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Extension: 
Blind”( 育 孔 ) 宇 伴 ， 将 其 i “Extension: Through( 通 筷 )”， 结 果 如 图 3.9.6 所 示 。 


(2) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (二 ) 中 的 孔 侧 壁 感应 区 , 系统 弹出 图 3.9.7 所 示 的 “Pattern 
Selection” 窗 口 ， 选 择 其 中 的 兮 感 病 缠 大， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返回 到 
“Drilling.1” 对 话 框 。 











PT 





22 0 
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说 明 : 

@ 和 孔 加 工 中 定义 加 工区 域 时 ， 也 可 以 在 图 形 区 中 选取 图 3.9.8 所 示 的 零件 模型 中 的 四 
个 孔 。 

@ 加工 区域 定 义 完成 后 ,“Drilling.1” 对 话 框 中 会 显示 系统 判断 的 孔 的 直径 及 深度 值 ， 


如 图 3.9.9 所 示 。 








Hame: rilling 1 


Comment: 








旱 ! 














Hew Fatterr. 平 


lick to chanee Extension 


人 Junp dhtome 由 mm 
1 上 Estee 3 lind Tae Eeenl 


上 1;ced 出 ,ra 





[ ] Inwarse pattern orderine [ |Machine different depths 
LRelimit hole origirn. LMachine Blind/Throueh 


|| EE 
六 动 确定 | Pr ewl ew | 导 ” 职 消 | 


图 3.9.5 “Drilling.1” 对 话 框 (一) 
Stage2. 设置 刀具 参数 


Stepl. 进入 思 其 参数 选项 卡 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 其 参数 ”选项 


eseoeoosesssseesseeoeeeeeseesl 


oooooeeoeoeeooeeeeoooeoool 





Step3. 设置 刀具 参数 。 在 “Drilling.1” 对话 框 (一) + 按钮 , 单 击 msty 
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选项 卡 ， 然 后 设 症 图 3.9.10 所 示 的 刀具 参数 ， 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 


Drilline.1 
Hame: Prilline. 1 


:J 


Hew Fattern. 
Jick to add positions fuse rieht kew to remowel 
then Select a point, circle or desien pattern 


June dntoame 5 On 








Dsgn ot Hm __. 
Ertemiot 3 Th oug ' Top Elemen! 
a Ps 顶 面 感应 区 
[Lm 
No Dan1 


- 侧 壁 感应 区 


-一 的 面 感应 区 





Ns. eereitrlenl frlure has hem seleciede 






[| Inverse pattern orderine [ |Machine different depths 
[|] Relimit hole origin [CMachine Blind/Throueh 


图 3.9.6 “Drilling.1” 对 话 框 (二 ) 


Stage3. 定义 进 给 率 


Fattern Selection 


slNMachinine/Desien Fatternt 


drilline. 1 


4* 同形 阵列 . 1 


drilline workpliece. | 





Pattern eometry. 1 
-i Machinins Pattern. 1 





图 3.9.7 “Pattern Selection ”窗口 


图 3.9.8 ”选取 四 个 孔 
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Sop 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 





oooeoeeeeoeeeeeeeeeooeed 


Drilline.!1 








Hame: rilline.l 


Comment: 
i 


[Lhutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


hpPr oach. POOmm_mn 峡 国 Rap1d 
Flunee: [Omm_mr, 坪 [| Rapid 
Machinine: Panom mr 同 





Feedrate 











图 3.9.9 显示 和 孔 的 直径 及 深度 值 em 
ee | ee | dd Ee 4 |»| Lhutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Hominal diameter WD): Em “图 nutput 
Fe 图 
Dverall leneth (LL): [om “图 


Spindle Speed 


Unit.: 
Cuttine leneth [Le): ED 
Leneth 入) Drmm 
Body diameter Ldb): Dmm 


Cuttine anele [Ah): Feoaes 周 
Taol tip lenzth dd: EB. 774mm | = 六 ”确定 | Frewiew | 届 ” 职 消 | 


图 3.9.10 设置 刀具 参数 图 3.9.11 设置 进 给 率 参 数 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 





\ 


Step1. 进入 刀具 路 径 参数 选项 卡 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “刃具 路 径 参 
数 ”选项 卡 量 到 |,， 如 图 3.9.12 所 示 。 
Step2. 定义 钻 孔 类 型 。 在 “Drilling.1 ”对话 框 (一 的 “Ww 下拉 列表 中 选择 
By shoulder (Ds) 选项 。 
Step3. 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 。 
3.9.12 所 示 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 各 选项 说 明 如 下 : 
昌文 本 框 ( 进 刀 安 全 距离 )， 用 于 设置 进 刀 时 刀具 的 安全 距离 
(深度 类 型 ): 用 于 选择 个 孔 加 工 的 深度 类 型 ， 包 括 加 本 (通过 


刀 尖 进行 深度 测量 ) 生计 sm 过 刀 户 进行 深度 测量 )。 
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Breakthrough 加 :文本 框 ( 穿 带 ): 用 于 定义 刀具 伸 出 孔 底面 的 长 度 。 

me mo 下 拉 列 表 (陷入 模式 ) 用 于 定义 在 加 工 之 前 以 切入 进 给 量 从 孔 的 参 
考点 切入 的 方式 。 

@ st conpensation 下拉 列表 (第 一 次 切入 时 的 刀具 补偿 ): 该 下 拉 列 表 用 于 选择 第 
一 次 切入 时 刀具 补偿 的 类 型 。 

@ Mtonatic DTMBL : 复 选 框 ( 自动 转动 工作 台 ): 选中 该 复 选 框 ， 在 加 工 圆 周 上 不 同位 
置 的 孔 时 允许 机 床 工 作 台 转动 。 

@ Mtput CICE syntax ， 复 选 框 (输出 CYCLE 语句 ): 选中 该 复 选 框 ， 并 在 NC 输出 对 
话 框 中 将 Cycle Used (使 用 的 循环 语句 ) 设置 为 Yes， 则 NC 代码 输出 为 CYCLE 








语 铝 。 
Trilling.1 加 图 
Hame: rillinz.l 
Comment: 


7 Z| 
Ds 2 ] 


了 
OWEY From Tool hssembly | 到 


hpproach clearance BD】 : [下 


Depth mode : [By shomaer ms) .=| 
Breakthroueh IB) : bpm “图 
Flunee mode : re =<| 
First compensatiorn : EF "| 
Compensation application mode : [output point [| ?. 


Butomatic ROTABL : 口 


Dutput CYCLE syntax : 





| 与 取消 | 





Frewl ew 





图 3.9.12 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 〈《 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 路 
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， 如 图 3.9.13 所 示 。 





Hame: rilline.l 


Comment: 


------、 


一 一 一 一 一 一 
















Retract. 1 
Clearance Cleara... To' 
[a Linkine Retract Linkinz.l1 Buil- 
晶 Linkine hpproach Linking.!1 






Current Macro Toolbox 
Definiti on | Uptions | 


Ls, [uila by user "| 


闻 确定 | Prevwi ew | 局 ” 职 消 | 


图 3.9.13 ” “ 进 刀 / 退 刀 路 从 ”选项 卡 





Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

(1) 在 -Wasre anagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 5; 千 贾 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 菜单 中 
达 择 EE 和合 入. 

(2) 在 -asro Managemnent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 轴 凤 先 项 ， 然 后 在 古 ee: 下 拉 列 表 中 选 
择 Build by unser 选项 , 

(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 从 | 六 
加 一 个 从 安全 平面 的 轴 辣 进 思 运动 。 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1 在 本 | 义 ] 坟 中 的 列表 框 中 选择 














汪汪 渤 项 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 菜单 中 
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Retract Wi 然后 在 Le 下拉 列表 中 选 





择 lads 先 基 。 

(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 杠 (一) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 下 | 六 
加 一 个 人 至 安全 平面 的 轴 问 退 思 运动 。 

Step4. 定义 连接 退 刀 路 径 。 

(1) 在 -Weere Wasemeat 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 于 入， 左 击 ， 从 弹出 的 快捷 菜 














(2) 在 Weere Menagemnent :区域 中 的 列表 框 中 选择 nis 志和 先 项 ， 然 后 在 下拉 列表 
中 选择 区 全 iT 

(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 下 | 兴 
加 一 个 至 安全 平面 的 轴 辐 退 刀 运动 。 

Step5. 十 义 巡 掖 进 骨 路 径 。 

(1) 在 -aso Management [区域 中 的 列表 框 中 选择 ini 到 先 项 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 
六 单 中 选择 全 仿 〈 在 Step4 中 系统 会 目 动 激活 此 选项 )。 

(2) 在 -Woro Nanagement 区 域 中 的 列表 框 中 选择 iiii 凤 先 贡 ， 人 然后 在 和 下， 下拉 列 
表 中 选择 于 Sr， 

(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 从 | 并 
加 一 个 从 安全 平面 的 轴 辣 进 思 运动 。 


Task4. 刀 路 仿真 





















Stepl. 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 〉 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 串 | 系统 弹出 
“Drilling.1” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 3.9.14 所 示 。 

Step2. 在 “Drilling.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 遍 按钮， 然后 单 击 ， 胺 钮 ， 观 察 刀具 切削 
毛 坏 零件 的 运行 情况 ， 如 网 3.9.15 所 示 。 


i 
人 加 工 过 和 Oa’ 
e 


a) 毛坯 零件 b) 加 工 结果 
图 3.9.14 显示 刀 路 轨迹 图 3.9.15 刀具 切割 毛坯 零件 


Task5. 余 量 / 过 切 检 测 




















Stepl. 在 “Drilling.1” 对 话 框 (二 〉 中 单 击 “Analyze ”按钮 “YE ， 系 统 弹 出 “Analysis” 
对 话 框 。 
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Step2. 余 量 检测 。 在 “Analysis” 对 话 框 中 选中 Rnsining lsteriadl 复 选 框 ， 取 消 选 中 
口 souee 复 选 枉 ， 单 击 章 应 用 用 交 馈 ， 图 形 区 中 高 亮 显 示 毛 坏 加 工 余 量 (图 3.9.16)。 

















写 Goues 复 选 框 ， 单 击 总 应 用 上 饲 ， 图 形 区 中 高 亮 显 示 毛 还 加 工 过 切 情况 如 图 3.9.17 所 
示 ， 未 出 现 过 切 )。 


图 3.9.16 ” 毛 坏 加 工 余 量 检测 图 3.9.17 过 切 检 测 
Step4. 在 “Analysis” 对 话 框 中 单 击 .总 取消 改 交 钮 ， 然 后 在 “Drilling.1” 对 话 框 (二 ) 中 
单 击 马 确定 jj 六 钮 ， 最 后 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 -确定 | 扩 包 ， 
Task6. 保存 模型 文件 
选择 下 拉 菜 单 国 I] 一 > 辐 于 量 和 人 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
drilling.1, 单 击 [ 信 加 必 冯 钮 即 可 保存 文件 。 
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CATIA V5 的 曲面 铣削 加 工 〈Surface Machining ) 应 用 广泛 ， 可 以 满足 
各 种 加 工 方法 的 需要 。 在 曲面 加 工 工 作 台 中 ， 可 以 先 在 零件 上 定义 加 工区 域 ， 然 后 对 这 些 
加 工区 域 指定 加 工 操 作 ， 即 面向 加 工区 域 (Area-Oriented ); 也 可 以 将 加 工 操作 定义 为 每 个 
操作 都 具有 一 定 的 加 工 面积 的 一 系列 加 工 操 作 ， 即 面向 加 工 操作 (Operation-oriented )。 本 
章 将 详细 介绍 这 两 种 加 工 方式 。 


4.1 概 本 











进入 曲面 加 工 工作 从 后 ， 上 会 出 现 曲面 铣削 加 工时 所 需要 的 各 种 工具 栏 近 钮 及 相 
应 的 下 拉 荣 单 ， 下 和 面 将 分 别 进 jn 


1. 工具 栏 














曲面 加 工 工作 台中 常用 的 工具 栏 按 钮 及 其 功能 注释 如 图 4.1.1 一 图 4.1.3 所 示 。 





一 合 BI1— 衣 | Dl 一 上 Hl a Hl 1 -一 眠 
一 验 B2 一 一 小 D2 一 也 P 一 mM R17 
一季 03 — Ky p_ 昌 


图 4.1.1 “Machining Operations ”工具 栏 


4.1.1 所 示 “Machining Operations” 工 具 栏 中 的 按钮 说 明 如 下 : 
Al: Roughing， 等 高 线 粗 加 工 。 

A2: SweepRousghing， 投 影 粗 加 工 。 

A3: Plunge Milling， 插 铣 加 工 。 

Bl: Sweeping， 投 影 加 工 。 
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B2: 4- Axis Curve Sweeping， 四 轴 曲 线 投影 加 工 。 
B3: Multi-Axis Sweeping， 多 轴 投 影 加 工 。 

C: Pencil， 清 根 加 工 。 

D1: ZLevel， 等 高 线 加 工 。 

D2: Multi-Axis Tube Machining， 多 轴 管 道 加 工 。 

E: Advanced Finishing， 高 级 精 加 工 。 

Fl: Contour-driven， 轮 慷 驱 动 加 工 。 

F2: Isoparametric Machining， 等 参数 加 工 。 

F3: Multi-Axis Contour Driven， 多 轴 轮 廓 驱动 加 工 . 
H1: Spiral Milling， 曼 旋 加 工 。 

H2: Multi-Axis Spiral Milling， 多 轴 螺 旋 加 工 。 

I: Pocketing， 型 腔 铣 削 加 工 。 

J1: Profile Contouring， 轮 计 线 铣 询 加 工 。 

J2: Multi-Axis Curve Machining， 多 轴 曲 线 铣 前 加 工 。 
K: Drilling， 钻 孔 。 


treometry Nanaeemernt 





L M N OO P 0Q R 9 T U V W 
图 4.1.2 “Geometry Management” 工 具 栏 图 4.1.3 “Machining Features” 工 具 栏 


4.1.2 和 图 4.1.3 所 示 工 具 栏 中 的 按钮 说 明 如 下 : 
L: Creates rough stock， 建 立 毛坯 。 

M: Inserts an STL file， 该 按钮 用 于 导入 一 个 STL 文件 的 零件 进行 加 工 。 
N: Creates a stock by offset， 建 立 偏 置 毛坯 。 

O: Points Creation Wizard， 点 元 素 建 立 向 导 。 

P: Limit Lines Projection Wizard， 投 影 直线 向 导 。 
Q: Limit Lines Creation Wizard， 直 线 建 立 向 导 。 
R: Geometrical Zone， 建 立 几 何 区 域 。 

S: Machining/Slope Area， 加 工 /倾斜 区 域 功能 ， 

T: Rework Area， 二 次 加 工区 域 功 能 。 

U: Offset Group， 偏 移 组 。 
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V: Machining Pattern， 该 按钮 用 于 设置 加 工 样式 。 
W: Manufacturing View， 加 工 特征 视图 。 


2. 下 拉 菜 单 


曲面 加 工 工 作 台 中 常用 的 下 拉 菜 单 如 图 4.1.4 和 图 4.1.5 所 示 。 下 拉 荣 单 中 的 命令 与 工 
其 栏 中 的 按钮 一 一 对 应 ， 这 里 不 再 次 述 。 




















Rouehine Dperations k 
得 工具 ”窗口 硕 助 
Sweepline Dperations k 
时 Fencil 
Machinine Dperatluons 
各 : ZLewel 
Mlti-Pockets Dperations 上 
加 hdvanced Finishine 
huriliarw Dperations k ' 
a Contour- driwern 
Frobine Dperations 上 
Espiral 人 
Machinine Features k 
一 -一 Foucketine 


Fl Profile Contourine 


hxial Nachinine Dperations k 


Malti pxis Machinine Operations k 





图 4.1.4 下 拉 菜 单 〈 一 ) 








(RY Geometrical OTE 
ee achinine/Slope hrea 
Bisnatic Machinine hrea 


EB Revork hr 


si 
sy machining hxis System Bisnatic Rework hrea 


Machinine Uperations k 


Mlti-Fockets Uperations k 





Milling Features 一 > 


hiliarw Dperations k 
Frobine Dperations 


Machinine Features 2 Machinine Fatterr 生生 0ffset Group 


图 4.1.5 下 拉 菜 单 〈 二 ) 


4.2 ”等 高 线 粗 加 工 








竺 局 线 粗 加 工 就 是 以 垂直 于 刀具 轴线 Z 轴 的 刀 路 逐 层 切除 毛坯 零件 中 的 材料 。 下 面 以 
图 4.2.1 所 示 的 零件 1 为 例 介绍 等 局 线 粗 加 工 的 一 般 操 作 步 又 


42 


一 





a) 目标 加 工 零 件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结 


图 4.2.1 等 高 线 粗 加 工 
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Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat20. Oe 02\roughing. CATPart。 





人 
必 


Step2. 选 择 下 拉 荣 水 音量 = 呈 加 工 b rw Ek Sur fac e Machinine 
“Surface Machining” 工 作 人 台 。 


Task2. 创建 毛坯 零件 


Stepl. 创建 图 4.2.2 所 示 的 毛 坏 零件 。 

(1) 在 “Geometry Management” 工 具 栏 中 单 击 “Creates rough stock” 按 钮 国 ， 系 统 弹 
出 图 4.2.3 所 示 的 “Rough Stock” 对 话 框 。 

注意 : 本 例 要 打开 的 模型 文件 为 零件 类 型 ， 所 以 需要 由 系统 自动 产生 毛坯 文件 ， 请 参 
照 本 书 “2.2 进入 加 工 模块 ”的 设置 方法 , 提前 选中 国 Creste a CATPart to store geometry 复 洗 框 。 

(2) 在 图 形 区 选择 图 4.2.2 所 示 的 目标 加 工 零 件 作为 参照 ， 系 统 目 动 创建 一 个 毛 坏 零 件 ， 且 
在 “Rough Stock” 对 话 框 中 显示 毛 坏 零件 的 尺寸 参数 ， 在 “Rough Stock” 对 话 框 中 修改 毛 
坏 零 件 的 尺寸 ， 完 成 后 如 图 4.2.3 所 示 。 

(3) 单 击 “Rough Stock” 对 话 框 中 的 总 确定 | 控 钮 ， 完 成 毛坯 零件 的 创建 ， 如 图 4.2.2 
所 示 。 





















ELL 定 工 避 己 此 
罗 [Geonetry_part1_17. 36. 49 
Fart body: [peti\ 零 侠 玫 何必 
创建 毛坯 零件 Ea 
< As 一 
| 
Definition of the Stock 


NR mirn: “一 5 ma: Dm 





了 Fom 本 | 





图 4.2.2 ”创建 毛坯 零件 图 4.2.3 “Rough Stock” 对 话 框 


Step2. 创建 图 4.2.4 所 示 的 点 。 

(1) 切换 工作 台 。 双 击 Stepl 中 创建 的 毛坯 零件 ， 系 统 进入 “ 创 成 式 外 形 设 计 ” 工 作 台 
(如 果 系 统 进入 的 不 是 “ 创 成 式 外 形 设计 ”工作 台 ， 则 需 切 换 到 该 工作 台 )。 

(2) 选择 下 拉 菜 单 EB 一” 本 于 人， 在 系统 弹出 的 “点 定义 ”对 
话 框 中 点 类 型 下 拉 列 表 中 选择 医 呈 类 型 ， 右 击 中 1 后 的 文本 框 ， 在 快捷 菜单 中 选择 
3 革 先 贡 ， 然 后 在 图 形 区 选择 图 4.2.5 所 示 的 边线 1 创建 点 1; 参考 此 方法 选择 边线 2 
创建 点 2。 

(3) 在 “点 定义 ”对 话 框 中 ， 单 击 下 让 和 掖 包 。 

(4) 单 击 总 确定 上 护 钮 ， 完 成 点 的 创建 。 
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(5) 双击 特征 树 中 的 “Process ”节点 回 到 “Surface Machining” 工 作 人 台 。 


| 建 此 点 
本 边线 1 





图 4.2.4 创建 点 图 4.2.5 创建 边线 中 点 
Task3. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 双 击 特 征 树 中 的 节点 “Part Operation.1”， 系 统 弹 出 
“Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” 按 钮 旦 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按钮 加 | 保持 系统 默认 设置 ， 然 
后 单 击 总 确定 | 控 饵 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 政 肪 钮 ， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 各 Ys Name : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 MyAxis。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 4.2.4 所 示 的 点 作为 加 工 华 
标 系 的 原点 , 系统 创建 图 4.2.6 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 此 时 ,“Default reference machining axis for 
Part Operation.1” 对 话 框 变 为 “MyAxis” 对 话 框 ， 单 击 总 确定] 梯 钮 ,完成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 

Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 回 眩 乞 

(2) 选取 打开 的 零件 模型 作为 目标 加 工 去 件 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step5. 定义 毛 坏 零 件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 器 JJ 近 钮 。 

(2) 选取 Task2 中 创建 的 零件 作为 毛 坏 去 件 ,， 在 网 形 区 衬 晶 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation” 对 话 框 。 

Step6. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 之 胺 钮 

(2) 选择 参照 耐 。 在 图 形 区 选取 图 4.2.7 所 示 的 毛坯 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 建 
如 图 4.2.8 所 示 的 一 个 安全 平面 。 

(3) 石 击 系 统 创建 的 安全 平和 甸 ， 在 弹出 的 快捷 末 单 选择 i 击 介 今 ， 条 统 弹 出 “Edit 












































150 CATIA V5R20 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 








Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 ieeess 文 本 框 输入 值 10， 单 击 总 确定 匀 钮 完成 安全 平面 的 








图 4.2.6 创建 加 工 举 标 系 图 4.2.7 选取 安全 平面 参照 图 4.2.8 ”创建 安全 平面 


Step7. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 局 确定 | 拉 钮 ， 完 成 零件 操作 的 定义 。 
Step8. 隐藏 毛 坏 。 在 特征 树 中 右 击 “NCGeometry_part_17.36.49” 节 点 ， 在 系统 弹出 的 
快捷 亲 单 中 选择 


Task4. 设置 加 工 参 数 








人 今 。 


Stage1. 定义 几何 参数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 本 生 
粗 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 图 4.2.9 所 示 的 “Roughing.1” 对 话 框 (一 )。 


Rouehine. 1] 


Hame: Rouehi ne.1 


| 


Dffset Wroup: [None "| 
Feature: [ev Feature "| 


区 the cursor over a SENS1tiwe area. 


毛坯 零件 感应 区 ee 
不 零件 感应 区 ~ Tp tn iteh 
- -本 < - _ -安全 平面 感应 区 





Machinine Uperatlons 





















加 工 边界 感应 区 “”、、 






- 顶 面 感应 区 
目标 零件 感应 区 | -十 ~ 寞 制 平面 感应 区 







| -检查 区 域 感应 区 






| _ 庆 面 感应 区 





不 加 工 感应 区 “ 


盛 ”确定 | Prewlew | 大 取消 | 





图 4.2.9 “Roughing.1” 对 话 框 (一) 
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Step2. 定义 加 工区 域 。 单 击 , 喇 选 项 卡 ， 然 后 单 击 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 
目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 整个 目标 加 工 零件 作为 加 工 对 象 ， 系 统 会 目 动 计算 出 一 个 
加 工区 域 ， 在 网 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Roughing.1” 对 话 框 〈《 一 )。 

说 明 ; 定义 几何 参数 时 ， 如 果 选 取 图 42.10 所 示 的 封闭 曲线 作为 加 工 边界 ， 则 
“Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Eee: 先 项 组 被 激 法 ， 厢 lg 国 下 拉 列 表 
中 选择 国 曙 项 ， 则 思路 轨迹 如 图 4.2.11 所 示 ; 在 Siae te machine: 下 拉 列 表 中 选择 于 
项 ， 则 思路 轨迹 如 图 4.2.12 所 示 . 




















选取 此 封闭 曲线 
\ 


\ 


SC 
上 一 一 SS x 
SN 
Ww NN 


人 SS SN 
ones 





图 4.2.10 ”选取 加 工 边界 图 4.2.11 思路 轨迹 (一 ) 图 4.2.12 思路 轨迹 (二 ) 


Stage2. 定义 刀具 参数 


Step2. 选择 思 具 类 型 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 电 上 胺 钮 ， 选择 问 铣 思 为 
加 下 ls 

Step3. 刀具 命名 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 ”ne 文本 框 中 输入 “T1 End Mill 
D10”。 

Step4. 设置 刀具 参数 。 

(1) 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一) 中 选中 局 Bl-end.teel. 复 选 框 。 

(2) 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 E23 护 包 ， 单 击 eemsty .| 选项 卡 ， 然 后 
设置 图 4.2.13 所 示 的 思 具 参数 。 

(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 议 置 。 








Stage3. 定义 进 给 率 


eeeeeeeeseeeeseeeeeeeeeeeeoee 


eeeeeeeeeeeeeseeeeeeeeeeeeeel 


示 的 参数 。 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


eseeeeeeeeoeoeooeeeossseeeeoee 


如 图 4.2.15 所 示 。 
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eometry 


Leneth 以 1 : 


Body diameter [db): [sm 同 
Hon cuttine diameter [nel: pmm 图 





Technol oey | Feeds 名 Speeds |Compr | | 加 spindle output 
Hominal diameter WD): [om 3 Nachinine.: |5o0turn mL | 
Corner radius [Re): E 立 Ee 

mm Unit.: hneular Er 


Dwerall leneth [LL): oom 图 人 Eee 国 
“|REouek 下 Compute | 


Cuttine leneth (Le): 
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Rouehine. 1 










Hame: 


Commernt: 


[ ] aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


hpproach. [oonn_mn 二 
Machinine: h 20Dmm_mr. 疼 
Pooomn_mn 坪 


Spindle Speed 
[ ] Auatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 








| 


图 4.2.13 ”定义 刀具 参数 图 4.2.14 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 
4.2.15 所 示 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 的 选项 说 明 如 下 : 
Machinine mode: 下 拉 列 表 : 包括 五 种 加 工 类 型 , 


NSS 







国光 项 ， 按 照 加 工区 域 逐 个 进行 加 工 ， 
区 : 项 ， 按 照 思路 平面 未 层 进行 加 工 ， 
EES 项， 只 加 工 型 腔 . 
[一 项， 只 加 工 鹤 件 的 外 部 ， 


Duter part and pockets 项 : 全 部 加 工 , 





Too Patk style: 下拉 列表 : 选择 刀 路 的 形 式 ，。 


色色 


| 






[生计 项 ， 单 向 切 前 . 


一 


项 : 往复 切削 。 

国 到 选项 ， 曲 旋 切 削 ， 

[区 栅 ， 切 区 轮 床 . 

ER 玖 项 ， 同 心 四 切 前 ， 

攻 琶 国 沈 项， 环绕 铣削 ， 该 方法 与 螺旋 切削 的 区 别 在 于 ， 螺 旋 切 削 在 高 速 铣削 
时 层 之 间 的 过 渡 是 圆 弧 光滑 过 渡 ， 而 环绕 铣削 的 层 间 过 渡 是 直线 过 渡 。 
;页 ， 7 小 的 形状 是 从 加 工 零件 的 轮 廊 偏 置 生成 的 ， 
并 且 刀 路 形式 是 单 向 切削 。 

i 先 项 : 与 上 面 一 种 刀 路 形式 的 区 别 在 于 刀 路 是 往复 的 











第 4 草 曲面 狂 前 加 工 153 





@ 后 Distinet style ia Rocket 复 选 框 ， 选 中 此 复 选 框 后 ， 下 拉 列 表 将 被 激活 ， 用 户 可 在 
其 中 选择 一 种 型 腔 的 切削 刀 路 形式 。 

ecatting nds: 下 拉 列 表 : 选择 一 种 铣削 方向 ， 国 国外，[EE 本 这 外， 

@ 后 和 wags_ stay on .bottom 复 pt 当 在 To Path style: 下 拉 列 表 框 中 选择 helical 时 ， 该 
复 选 框 将 被 激活 ， 选 中 后 型 腔 铣 前 加 工时 ， 刀 路 贴 着 底面 走 。 

@ 同 Fart contouring 复 选 框 : > 国 path style: 有 表 框 中 选择 加 


时 ， 该 复 选 框 将 被 激活 ， 选 中 后 在 进 





或 者 Helics 
切削 的 过 程 中 ， 先 没 着 轮 





廊 切 削 一 圈 。 





Rouehine.l 


Hame: Rouehine. 1 


Commertt : 
| 
攻 the cursor Der 4 Sensltiwve arega. 


' 
所 











Machinine | Badia | krisl | Zone | Bett | Hen | 


Nachinine mode : [By hrea "| Duter part and pock:t 二 | 


Tool path style: 





Fourckets Dy 





ZL1lE raE 
加 Distinet style im pocket [Concentrie "| 
Dne—way Tet 
Machinine tol erance: Ds a Dne- a Sam 


Cuttine mode: [Elint "| 
Helical mowement: [Both "| 最 





BY Dffset on part with Dne- Way 
| Bw Dffset on part with Zier2ag 


辐 Fart contouring 3. 
We |e EE 
加 确定 | rreviex | 名 职 消 | 
图 4.2.15 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
Step2. 设置 “Machining” 选 项 卡 。 


(1) 单 击 Mschining . | 选项 卡 ， 在 Washining mods: 下 拉 列 表 中 选择 苹 
选项 。 在 Pa ma sae 下 拉 列表 中 选择 辣 赵 项 . 
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采用 系统 默认 设置 。 
Step3. 定义 径 向 参数 。 单 击 jd 二 选项 卡 ， 然 后 在 steeve: 下 拉 列 表 中 选择 
Stepover leneth 选项 ， 在 Max. distance between pass 文本 框 输入 值 6 


Step4. 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 兴学 项 卡 ， 然 后 在 "im ent apt 文本 框 输入 值 3。 
Step5. 其 他 选项 卡 采用 系统 默认 的 设置 。 








Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 丸 路径 选 项 卡 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 





Step2. 在 —Macro 人 区 域 中 的 列表 框 中 选择 hutomatic ; 在 Mode: FP 拉 列表 中 选择 
选项 ， 然 后 设置 图 4.2.16 所 示 的 参数 。 

Step3. 在 一 Wiacro Nanaezement 区 域 中 的 列表 框 中 选择 Fre-motions ， 然后 单 击 准 | 按 钙 ， 如 42 17 
所 示 。 


Roueahine.1 Rouehine. 1 


















Hame: vuelhiine. 1 Hame: Rouehine. 1 


Comment: 夸 摇 环 Comment: 


|| 


Macro Maraeemert 






i 名 hut omatie hutomat... FRampine 
3 Fre-motl ors Fre-mot... Build... Fre—motiorns Fre-mot... Build... 
SB Fost-motions Post-mo... Build .. 吕 Post-motions Fost-mo..， Build... 





Current Macro Toolbox 一 Current Macro Toolbox 


Definitiorn | Dptions Definition | Dptions | 


Neee, [Buila by user "| 


LOptimize retract 

hxial saftetyw distance: [om 四 
hpproach distance. Fom 同 
Radial safety distance: Brn 同 


[CEirealar approackh 


Circular approackh radius: Er 到 


[] Enagage from outside 


[kai 本 


Rampine anele: rsass ”图 
Dffset on ramp: pm 图 





| 
辣 确定 | _Preview 」 二 取消 和 
图 4.2.16 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 (一 ) 图 4.2.17 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 (二) 
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Step4. 在 -se Nansganent 区域 中 的 列表 框 中 选择 国 于 加 国 ， 外 后 单 击 字 | 按钮。 


Task5. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 "出 | 系统 弹出 
“Roughing.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 网 4.2.18 所 示 。 











图 4.2.18 ”显示 刀 路 轨迹 





Step2. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 井 按 钮 ， 然 后 单 击 以 钮 ， 观察 刀 有 其 切 
闭 毛 坏 和 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 “Rousghing.1 ”对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 | 拉 钮 ， 然 后 单 击 “Roughing.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 地 天 是 | 六 馈 . 


Task6. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 > 辐 到 二 千 人 ， 在 东 统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
roughing， 单 击 上 要 于 加 | 馈 即 可 保存 文件 。 





4.3 投影 粗 加 工 











投影 粗 加 工 束 是 以 东 个 平面 作为 投影 面 ， 所 有 刀 路 都 在 与 该 平面 平行 的 平面 上 上。 下面 
以 图 4.3.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 投影 粗 加 工 的 一 般 操 作 步 又。 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结果 





图 4.3.1 投影 粗 加 工 
Task1. 打开 加 工 模型 文件 


打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.03\sweep_roughing.CATProcess。 
说 明 : 
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@ 如果 进入 的 是 其 他 加 工 工作 台 ， 则 选择 下 拉 菜 一 “了 一 > 

2 分 令 ， 进 入 “Surface Machining” 工 作 台 。 

@ 打开 的 模型 文件 中 已 经 创建 了 毛 坏 零件， 定义 了 零件 操作 。 请 参照 本 书 “2.2 进 
加 工 模 块 ” 的 设置 方法 ， 提前 取消 选中 加 Create a ChATPart to store geometrw. 三 复 选 框 ， 









Surftace Bachinine 





Task2. 设置 加 工 参 数 
Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. 在 图 4.3.2 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Rough_Workpiece (Rough_Workpiece.1)” 市 点 ， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 固 [不 





己 , 也 : 民 ， 
办 ProcessList 





fe = Part a 1 
:ww Machining Process List. 1 
iProductList 


-BCATProduct1l 《CATProduct1. 1) 
Fer (part1. 1) 
加 ResourcesList 
图 4.3.2 ”特征 树 
Step2. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 宇 
人 全 ， 括 入 一 个 投 
影 粗 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 图 4.3.3 所 示 的 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 加 工区 域 。 将 鼠标 移动 到 “Sweep roughing.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 的 目标 零件 感 
应 区 上， 该 区 域 的 磊 色 从 深 红 色 释 为 橙黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消失 ， 在 图 形 区 蛙 击 日 
标 加 工 零 件 ， 系 统 会 自动 计算 加 工区 域 。 在 图 形 区 容 白 处 双击 女 标 左 键 返回 到 “Sweep 
roughing.1 ”对话 框 (一 )。 

说 明 : 定义 几何 参数 时 ， 如 果 选 取 图 4.3.4 所 示 的 封闭 曲线 作为 加 工 边界 ， 则 

“Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 证 先 项 组 祛 激 法 在 IE 下拉 人 列表 中 
选择 攻 E 国 光 项 ， 则 刀 路 轨迹 如 图 4.3.5 所 示 ; 在 site ta mehine: 下 拉 列 表 中 选择 国 玫 国 六 芯 ， 
则 刀 路 轨迹 如 图 4.3.6 所 示 。 















Nachinine Uperations 





























Stage2. 定义 刀具 参数 
Stepl. 进入 刀 县 参数 选项 下 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 杠 (一) 中 单 击 “ 力 具 参数 ” 


Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 一 ) 中 单 击 昌 按钮 ， 选择 问 铣 刀 
为 加 工 思 具 。 
Step3. 刀具 命名 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Ws* 文本 框 中 输入 “Tl End 
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Mill D10 。 
Sweep roughine.!l 


Hame: Eweer rouehine. 1 


| | a | | | 





8 


Dffset Mrouap : [Non "| 
Feature: [SurEacie Feature.l "| 


茎 the cursor ower 4 SenNSl1tlwe arega. 


WT tn fr 3? be 


Bp tn beh | Lom 
工 边界 感应 区 uf 
加 工 边界 Ss “i 。 _ _ -安全 平面 感应 b 








不 加 工区 域 感应 区 





国 Fart autoLimit 


Limit Definit1i wor 


Side to machine: Fasiae + 


stop positiorn: Dn = 


Stop node: | 
Dftftset: pm 站 








Se | Preview | 盛 ”取消 | 


图 4.3.3 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一) 
放大 图 


许 醉 时 卦 亲 昌 比 





图 4.3.4 选取 加 工 边界 图 4.3.5 ”思路 轨迹 (一) 





Step4. 设置 刀具 参数 。 
(1) 在 Sweep roughing.1 对 话 框 (= 一) 中 选中 加 Ball-end tool 复 选 框 。 


(2) 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 More>> 用 安 钮 ， 单 击 [ eometzy 首先 项 卡 ， 


158 CATIA V5R20 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 





然后 设置 图 4.3.7 所 示 的 刀具 参数 ，。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 


Stage3. 定义 进 给 率 


Step1. 进入 进 给 率 设 置 选 项 卡 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 


eeeeeeeseeesesseseseseseeeeee 


eeeeesesseeeeseeseeeeeeeeeeel 


所 示 的 参数 。 
Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 
Step1. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 足 
， 如 图 4.3.9 所 示 。 


Step2. 定义 切削 类 型 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) 的 eng tp 选项 组 中 选中 
廊 TProgressiwe 单 选项 。 





Sweep rouehine.l 





Hame: weep rouehine.l 





Lommernt: 





ed te 


[| | hatomatie compute From tooline Faeds and Speeds 


APFr aaah: [DDmm_mn 请] 
Maahinine: [500m_nmn ”图 
图 4.3.6 思路 轨迹 (二) Eee 


SPLTNL Sh 








i | 有 | i i 4 | Chatomatia compute from toolinge Fosds drd Speeds 


| 司 spindle output 

Hominal diameter WD): [om 周 Machinine, [aoot 外 
' PT Mn 

Corner radius [Rel: Errn 同 


Unit: 








hr 二 
Dwerall leneth (LL): Foom 周 一 





Lamgtkh 以 1 1: 


alit ‘favehn | 
Cuttine leneth (Le): Djmm uelity Rouek 了 | Compute | 


Dmm - - 
Body diameter [db): [sm 同 ww | |B | | 
Hon cuttine diameter (Mne): Prr 号 
= 咒 确 十 | Prewlew | 同 ” 职 背 | 





图 4.3.7 定义 思 具 参数 图 4.3.8 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Step3. 定义 “Machining” 参 数 。 单 击 Mme 选项 卡 ， 然 后 在 ?3 中 st 下拉 列 
表 中 选择 EEE ij 项 . 

Step4. 定义 径 向 参数 。 单 击 上 站 本 选项 卡 ， 然 后 在 ae 下 stance betwean Bass 文本 框 答 
入 值 3， 在 stepeve side: 下拉 列 表 中 选择 攻 到 站. 
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Step5. 定义 轴 向 参数 。 单 击 | .和 .| 选项 卡 ， 在 Winm cut dsp 了 tb: 文本 框 输入 值 5。 
图 4.3.9 所 示 “ 刀 具 路 径 参 数 ”选项 卡 中 的 部 分 选项 说 明 如 下 ; 
@ -orehing bs ( 粗 加 工 类 型 ) 区 域 : 包含 三 种 加 工 刀 路 类 型 ， 

回 ”二 沽 这 国 单 选项 ， 每 层 加 工 刀 路 是 从 零件 的 加 工 表面 沿 着 Z 轴 偏 置 的 ， 

回 ”总 亚 lane 单 选项 : 每 层 加 工 刀 路 在 重 直 于 刀具 轴线 ( 乙 轴 ) 的 平面 内 。 

回 中 Erogressiwe 单 选 项 : 系统 自动 计算 零件 毛坯 上 表面 与 加 工 零件 表面 之 间 的 距 

离 并 进行 等 分 ， 得 到 加 工 刀 路 . 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 妃 / 
退 刀 路 径 ”选项 卡 有 RE _ ， 如 图 43.10 所 示 。 

Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

(1) 激活 进 刀 。 在 “Macro management” 区 域 中 的 列表 框 中 选择 Eeeal， 右 击 ， 从 弹 


出 的 快捷 六 蛙 中 选择 ii 出 介 今 〈 系统 献 认 激活 )。 











Sweep rouehine.l 


Hame: Eweer rouehine.1l 
Comment: 
z 机 
ee 本 SEE 


ove the cursor Dyetr 4 SenSitiwe arega. 




















Machining | Radial | hrial | 
Tounl path stwle: Ee = 
Machinine tolerance. | mm 2 





= 确定 | Pr ewi ew | 凡 ” 职 消 | 
图 4.3.9 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
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(2) 在 “Macro management” 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 ， 人 然后 在 " 业 : 下 拉 列 表 中 
选择 国 图 选项 

(3) 双击 图 4.3.10 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 
值 20， 单 击 总 确定 | 控 钮 ， 双 击 图 4.3.10 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 
对 话 框 中 输入 值 20， 单 击 总 确定 jj 钉 ， 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1) 激活 退 刀 。 在 -Wee Wanagenet :区域 中 的 列表 框 中 选择 二 由 加， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 有 ES 生命 令 “系统 黑 认 激活 )。 

(2) 在 -Meee managenent 芭 域 中 的 列表 框 中 选择 国友 反 浊 ， 钛 后 在 “2 下 拉 列 表 中 选择 
选项 。 

(3) 双击 图 4.3.11 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 10， 
单 击 章 _ 确定 久 钮 . 




















Sweep rouehine.l 


Hame: Eweer rouehine. 1 





Commertt : 


| 全 | 5 


Nacro Manaeement 





晶 Retract Retract.1 hlone +... 
昌 Cleararce Cleararn... Dptimired 
a Linkine... Linkine.l1 Defined... 
六 Linkinz... Linkine.l1 Defined... 
站 Between... Between... Hone 

a Between... Between... Defined... 





Current Macro Toolbox 
Definiti on | Dptions | 
Mode: 





Back ™ 


二 了 Tewl ew | 二 职 消 | 
图 4.3.10 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 





Task3. 刀 路 仿真 
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Stepl. 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 再 | 系统 强 
出 “Sweep roughing.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 4.3.12 所 示 。 

Step2. 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 揭 按 钮 ， 然 后 单 击 上 | 按钮， 观察 
刀具 切削 毛 坏 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 | 入 钮 ， 然 后 单 击 “Sweep 
roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 上 包 ， 


Task4. 保存 模型 文件 
选择 下 拉 菜 单 国 | 一 > [用 命令 ， 即 可 保存 文件 . 

















Sweep rouehine.1l 


Hame: Eweer rouehine.l 


Commertt : 


| | 


Nacro Marnaeemert 








© hpproackh hpproach.1l Back 





a Clearance Clearan... Dptimired 
六 Linkinza... Linkine.l1l Defined... 
晶 Linkine... Linkine.l1l Defined... 
昌 Betweern... Between... Hone 

晶 Between... Between... Defined... 





Current Macro Toolbox 
Definit1 on | Dpti ons | 
Mode: 





Plone tool 3315S 理 


一 一 





| | | 加 





Se 局 ”确定 | Prewiew | 大 ”取消 | 
图 4.3.11 在 “ 进 刀 / 退 妃 路径” 选项 卡 中 定义 退 刀 路 径 图 4.3.12 显示 思路 轨迹 





4.4 投影 加 工 








投影 加 工 就 是 以 一 系列 与 刀具 轴线 (Z 轴 ) 平行 的 平面 与 零件 的 加 工 表面 相交 得 到 加 工 
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的 思路 。 下 面 以 图 4.4.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 投影 加 工 的 一 般 操 作 步 缀 。 


a 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 


图 4.4.1 投影 加 工 


Task1. 打开 加 工 模型 文件 

打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.04\sweep.CATProcess。 

说 明 : 曲面 铣削 加 工 一 般 分 为 三 个 加 工 阶段 : 粗 加 工 、 半 精 加 工 和 精 加 工 。 该 模型 文 
件 已 经 创建 了 一 个 等 高 线 粗 加 工 操作 。 





Task2. 设置 加 工 参 数 

Stage1. 定义 几何 参数 

Stepl. 在 特征 树 中 选中 图 4.4.2 所 示 的 “Sweep roughing.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选 
择 下 拉 菜 单 配 的 一 > DB 于 > 
插入 一 个 投影 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 图 4.4.3 所 示 的 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 )。 


FPF. 下， 民 ， 
| TL 1 t 





他 Part Operaticon. | 
s-| 吉 | Manltacturine Proeranm. |] 
ee Chanae, 1] Tl End Hill D io 
回 
尘 Nachining Process List,. l 


是 ProductList 
ResSCUrcesL.ist 


图 4.4.2 ”特征 树 

说 明 : 若 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 的 几何 参数 示意 图 中 ， 单 击 起 始 位 置 ( Start) 和 
终止 位 置 (End) 感应 区 并 在 图 形 区 中 选取 图 4.4.4 所 示 的 点 来 确定 起 始 平面 和 终止 平面 ， 
所 确定 的 平面 与 切削 运动 的 步 进 方向 重 直 ， 此 时 刀 路 轨迹 如 图 4.4.5 所 示 。 

Waa 0 

框 ( 一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 取 图 形 区 中 的 零件 模型 作为 目标 零件 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双 
击 鼠 标 左 键 返 回 到 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 。 

Step3. 设置 加 工 余 量 。 双 击 图 4.4.3 所 示 的 “Sweeping.1 ”对 话 框 (一 ) 中 的 
he ti te (Offset on part: 1mm) 字 样 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 单 击 


各 确定 | 二 馈 ， 
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Comment: 


3 | 


Uffset Group: 人 "| 
Feature: [surfacic Feature. 2 | 


owe the cursor ower a Sensitiwe area. 


Hame: Eweepine. 1 
































惫 ， 





一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 、 


加 工 边 界 感应 区 ~ ee aaa 


TH wt bth | Ls 
ww 


目标 零件 感应 区 、 





不 加 工 感应 区 


’ 
起 始 位 置 感 应 区 





国 Fart autolimit 


Limit Definitiuorn 


Silde to machine: [nil | 


Stop position.: i 


Stop mod [ES 
Dtfset: fm “ 田 


EE | 
动 确定 | Frewi ew | 动 取消 | 


图 4.4.3 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 











选取 终止 平面 选取 起 始 平面 
人 
图 4.4.4 选择 起 始 和 终止 平面 图 4.4.5“ 刀 路 轨迹 


Stage2. 定义 刀具 参数 


py 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 具 参 数 ” 选 项 卡 


ooooooooeeeeoeoooooooooz 


Step2、 选择 刀具 类 型 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 图 | 按钮 ， 选 择 端 铣 刀 为 加 
工 刀 有 具 。 
Step3. 思 具 命名 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 ne 文本 框 中 输入 “T2 End Mil D 5”。 
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Step4. 设置 刀具 参数 。 
(1) 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 ors2> jj 安 钮 ， 单 市 Seonetry 选项 卡 ， 然后 
设置 图 4.4.6 所 示 的 思 具 参数 。 


eometry | Technol oey | Feeds 血 Speeds |Compr a|*| 


Hominal diameter (D1): Fn 3 


Corner radius [Rel: 


.Smm 
Dwerall leneth [L): Smm 
Cuttine Jeneth (Le): Gmm 
Leneth 以 ]: Smm 


Body diameter [db): pmm 峡 
Hon cuttine diameter Inel: pm 同 





图 4.4.6 定义 思 具 参数 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 


Stage3. 定义 进 给 率 


Step], 进入 进 给 率 设 置 选 项 卡 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 









Commernt: 


Hame: Eweepineg. 1 





Feedrate 


[] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproach.: Poom_ m 图 
Machinine: 1800mm_mn 


SPpirmdLe Speed 
[] Aatomatie compute from tooline Feeds ard Speeds 
国 Spindle output 


Machinine: |500 turn_ nd 


Unmait: Maat la ee 





Duel fy [Eoneh "| Compute | 


Pu ‘a 确定 | Frewiew | 加 职 消 | 
图 4.4.7 “ 进 给 率 ”选项 卡 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Sweeping.1” 对话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 路 径 参 数 ” 
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Hame: Eweepine. 1 
Commernt.: 





------、 


3 | 和 


ey 











Machinine | Badia | Ai | Zone | Island | Hn | 


Tool path stwle: [zi 有 zas | 
Machinine tolerance: P. olmn 同 了 


[| Reverse tool path 





[| Was Diseretizatiom 区 





六 ”确定 | 了 上 1 ewl ew | 硼 ”取消 | 


图 4.4.8 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
Step2. 定义 “Machining” 参 数 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “samang 选项 卡 ， 





A Tao path stvle: F 拉 列表 中 选择 本 i， 在 Nachinine tolerance: 文本 框 输入 值 0.01。 


Step3. 定义 径 向 参数 。 单 击 ( 癌 8. 诗 项 卡 ， 然 后 设置 图 4.4.9 所 示 的 参数 。 


Step4. 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 二 记 .| 选项 卡 ， 然 后 设置 图 4.4.10 所 示 的 参数 。 
Step5. 其 他 选项 卡 中 采用 系统 默认 的 设置 。 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


166 CATIA V5R20 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 





Stepower. [Constant "| 二 


MNase. distance betweer Pass. Gm 本 
? 


Nin. distance betweer pass: | 到 


secallop helEkht : P. 25mn 立 二， 
Stepower Slide. [Right "| a 


View Direction 一 
ia hlone toolL als Dther axis 加 [ollision check 





图 4.4.9 “Radial” 选 项 卡 


Multi pass: [umber of lewels ard Maximum cut depth "| Ea 
Humber of lewels.: F 图 0 


Maximum cut depth: 


Total depth.: Em ”一 二 





图 4.4.10 “Axial” 选 项 卡 
Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 杠 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 路 


径 ” 选 项 卡 EE _ | 如 图 4.4.11 所 示 。 


Sweep rouehine.1l 











Hame: weep rouehine.l 


Comment: 





Nacro Manaeement 





hpproackh hpproach.l1 Back 


昌 Retract Retract.1 hlone +... 
六 Clearance Clearan... Uptimired 
六 Linkinza... Linkine.l1l Defined... 
电 Linkinza... Lirking. 1 Defined... 
六 Between... Between... Hone 

六 Betweern... FBetween... Defined... 





Current Nacro Toolbox 
Definitiorn | Dptions | 


Mode: pack a 


i Frewi ew | _ 职 消 | 
图 4.4.11 “ 进 思 / 退 思路 径 ” 选 项 卡 (一 ) 
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Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

(1) 激活 进 刀 。 在 -由 Menagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
菜单 中 选择 有 ad 本 全 今 〈 系 统 默认 激活 )。 

(2) 在 -sse Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
选项 。 

(3) 双击 图 4.4.11 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 
值 20， 单 击 硬 _ 确定 镍 交 外 ， 双击 图 4.4.11 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 
对 话 框 中 输入 值 20， 单 击 总 确定 | 控 包 。 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1) 激活 退 刀 。 在 -asse Wanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 本 is，X 区 4.4.12 所 示 ， 碳 
击 ， 从 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 命令 (系统 默认 激活 )。 


Sweep rouehine.l 





国 ， 太 击 ， 从 弹出 的 快捷 











然后 在 ae: 下拉 列表 中 选择 国 四 














Hame: weep rouehine.l 


Commernt: 





总 | hpproackh Ppproach.1] Back 





六 Clearance Clearan... Dptimired 
六 Linkinza... Linkine.l1l Defined... 
a DLinkine... Linkine.l1l Defined... 
六 Betweern... Between... Hone 

六 Between... Between... Defined... 





Current Macro Toolbox 


Definit1 on | Dptions | 


0 [Mone tool srls "| 





EN wel| row | Sm | 
图 4.4.12 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 (二 ) 
(2) 在 -中 seo Managenent :区域 中 的 列表 框 中 选择 办 ， 然 后 在 “下拉 列表 中 选择 
选项 。 
(3) 双击 图 4.4.12 所 示 的 尺寸 “6mm” 在 弹出 的 “Edit Parameter ”对话 框 中 输入 值 10， 
单 填 总 确定 有 包 . 
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Task3. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Sweeping.1 ”对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 天 | 系统 弹出 
“Sweeping.1 ”对话 框 ( 二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 4.4.13 所 示 。 

说 明 : 为 了 使 刀 路 清晰 ， 图 4.4.13 中 只 显示 了 一 层 刀 路 。 

Step2. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 户 按 钮 ， 然 后 单 击 * 腔 钮 ， 观察 思 上 其 切 
闭 毛 坏 和 零件 的 运行 情况 ， 如 图 4.4.14 所 示 。 











a) 加 工 前 b) 加 工 后 


图 4.4.13 ”显示 思路 轨迹 图 4.4.14 “刀具 切削 毛 坏 
Step3. 在 “Sweeping.1 ”对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 按钮 ， 然 后 单 击 “Sweeping.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 上 梯 包 . 


Task4. 保存 模型 文件 
选择 下 扩 菜 单 国 一 辆 开 昌 人 ， 即 可 保存 文件 ， 
4.5 等 高 线 加 工 
等 高 线 加 工 就 是 以 垂直 于 刀具 轴线 的 平面 切削 零件 加 工 表面 ， 计 算出 加 工 刀 路 。 其 几 


何 参 数 示 意图 与 投影 加 工 的 基本 相同 ， 区 别 在 于 等 融 线 加 工 没有 Start (起 始 位 置 ) 和 End 
《终止 位 置 ) 两 个 参数 。 下 和 耐 以 图 4.5.1 所 示 的 零件 为 例 介 绍 等 蝇 线 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 


加 工 过 程 


a) NA b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 











图 4.5.1 等 高 线 加 工 
Task1. 打开 加 工 模型 文件 
打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.05\zlevel.CATProcess。 


Task2. 设置 加 工 参 数 
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Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 隐藏 毛 坏 零件。 在 图 4.5.2 所 示 的 特征 树 中 右 击 “NCGeometry_zlevel_16.56.54 
(NCGeometry_zlevel_16.56.54.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 沫 单 中 选择 旗下 








P. P. R. 
需 ProcessList 
Process 
Part Operation. 1 


-三 Manufacturing Program. 1 


-—-------------------------------、 


i Machining Process List.1 


1 ProductList 
CATProductl (CATProductl1. 1) 


人 zlevel (zlevel. 1) 


ResourcesList 
图 4.5.2 ”特征 树 


Step2. 在 特征 树 中 选中 图 4.5.2 所 示 的 “Sweep roughing.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选 
择 下 拉 荣 单 本 全 = 命令， 插入 一 个 等 高 线 加 工 操 
作 ， 系 统 弹出 图 4.5.3 所 示 的 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 加 工区 域 。 





PT 





(2) 蛙 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 4.5.4 所 示 的 
零件 为 目标 零件 ， 在 岁 形 区 衬 日 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 ( 一 ) 。 

(3) 设置 加 工 余 量 。 双 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Offset on part : 1mm” 了 字样， 
在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0 并 单 击 总 确定 匀 钮 ， 双 击 “ZLevel.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 “Offset on check: lmm” 字 样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 
输入 值 0 并 单 击 总 确定 | 控 包 ， 

















Stage2. 定义 刀具 参数 


Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 ,在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 蝇 | 

Step2. 选择 思 具 类 型 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 电 | 按钮 ， 选择 闹 钳 思 为 加 工 
刀具 。 

Step3. 刀具 命名 。 在 “ZLevel.1” 对话 框 (一 ) 中 的 Wme 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D5”。 


Step4. 设置 刀具 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 _EEE22j 交 乌 ， 单 击 -meez | 
选项 卡 ， 然 后 设置 图 4.5.5 所 示 的 刀具 参数 ， 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采用 默认 的 设置 。 
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> Me | Bh | BEE | 


Uffset Group: [one "| 
Feature: [surfacie Feature. 2 "| 


辽 the cursor over a Sensltlve area. 


Te 
ip we theh | Ls 
SHIT Mt 


~ -安全 平面 感应 区 
加 工 边界 感应 区 ”~ 、 -> 








图 4.5.4 选取 目标 加 工 零 件 





了 
ee-- - 顶 面 感应 区 


-强制 平面 感应 区 


目标 零件 感应 区 “、 









Geometry | Technoloey | Feeds 久 Speeds |Comp: a | » | 


Hominal diameter MD): En 图 


Corner radius (Re): 


Smm 
/ 夺 面 感应 区 Dverall leneth (L): i 
不 加 工 感应 区 / Cuttine leneth [Le): Gi 
Leneth 0): Ea 


Body diameter [db): Fn 鲜 
个。 确定 | 下 | 六 ” 职 消 | Hon eutting diameter Dne): pnn 围 


图 4.5.3 “ZLevel1” 对 话 框 〈 一 ) 图 4.5.5 ”定义 刀具 参数 


Stage3. 定义 进 给 率 


p 









Hame: ELewel. 1 
Comment.: 玩 扬 法 


a | We | M8 


a yy 
Feedrate 


Pe 








[] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproach. [oomm_mn 图 
Machinine: Pooom mr 同 
Retract: Booomn mr 3 


Spindle Speed 
[ ] Aatomatie compute from tooLing Feeds and Speeds 
国 spindle output 


Machinine: [ 2bD turn_m 本 | 


Unit.: Mn a 





Ruality: [Rouah. =| ee | 








到 到 区 EE 
i Ce ] 确定 | Frewl ew | 总 职 消 | 





图 4.5.6 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 
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Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


Step1. 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “ZLevel1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “刀具 路 径 参 数 ” 
后 
Step2. 定义 “Machining” 参 数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ “some ， 然 后 在 
Machinins toleranee: 文本 框 输入 值 0.01， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 ， 如 图 4.5.7 所 示 。 


Step3. 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | -sa | 选项 卡 ， 然 后 在 
Distance between pass 文本 框 输入 值 0.5, 如 图 4.5.8 所 示 。 
















Hame: ELewel. 1 


Comment: 










Machinine | hl 3 | OTE | ji 月 | Dutput | 

Machinine tolerance: bom 图 
Cuttine mode: linn -| > 
Nachining mode: [outer part mdpockets "|? 
Pass overlap: pm 图 
Dffset on tool path: pm 图 2 





[] 375-Asis Converter 


Stepower: [Eonstant "| 


Distance between pass _ Simm 了 


Min. distance between pass: Fmn 昕 2 
scallop heleht. Pb. 25mm 同 


图 4.5.8 “Axial” 选 项 卡 
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Step4. 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 。 
Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 

Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

(1) 激活 进 刀 。 在 -asrs Manseenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 医 芝 国 ， 夏 击 ， 从 弹出 的 快捷 
豆单 中 选择 命令 (系统 默认 激活 )。 

(2) 在 -Maere Wanasanent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 B 呈 图， 伏 后 在 oe 下 拉 列 表 中 选择 
Br. 

(3) 双击 图 4.5.9 所 示 的 尺寸 “1.2mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 
10; 双击 图 4.5.9 所 示 的 尺寸 “15deg”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 10， 单 
击 蕊 确定 | 控 包 。 






















Hame: ELewel. 1 


Comment: 





加 Retract Retract. 1 Build tt... 


a Clearance Clearan... Uptimired 
六 Linkinza... Linkine.l1l Defined... 
晶 Linkine... Linkine.l1l Defined... 
晶 Between... Between... Circula... 





Current Macro Toolbox 


Definit1 on | Dptions | 


[Eapinz 司 





| 
全 确定 | Previex 」 六 取消 | 





图 4.5.9 ” “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 
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Step3. 定义 退 思 路 和 丛 。 

(1) 激活 退 刀 。 在 -ee Menaganent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 B9 图 ， 语 击 ， 从 弹出 的 快捷 
来 单 中 选择 本 2 信人 (系统 默认 激活 )。 

(2) 在 -Weere Nansgenent :区域 中 的 列表 框 中 选择 国 终 ， 然 后 在 Wo: 下 拉 列 表 中 选择 
和  。 




















Task3. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “ZLevel.1 ”对话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay ”按钮 " 草 | 系统 弹出 “ZLevel.1” 
对 话 框 (二 )， 昌 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 4.5.10 所 示 。 

Step2. 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 剖 按 钮 ， 然 后 单 击 ”上 胺 钮 ， 观 察 刀具 切削 
毛 坏 零 件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 总 确定 ] 护 钮 ， 然 后 单 击 “ZLevel.1” 对 话 
框 (一 ) 中 的 硬 确定 jj 包 . 


Task4. 保存 模型 文件 
选择 下 拉 菜 单 国 一 > 辆 红 时 和 仿 ， 即 可 保存 文件 ， 























图 4.5.10 ”显示 刀 路 轨迹 


4.6 ”轮廓 驱动 加 工 








轮廓 驱动 加 工 是 以 所 选择 加 工区 域 的 轮廓 线 作 为 引导 线 来 驱动 思 有 具 运 动 的 加 工 方式 。 
下面 以 图 4.6.1 押 示 的 零件 为 例 介 绍 轮廓 张 动 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 


Task1. 打开 加 工 模型 文件 





打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.06\contour_driven.CATProcess。 
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a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 


图 4.6.1 轮廓 驱动 加 工 


Task2. 设置 加 工 参 数 


FF 








Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. 在 图 4.6.2 所 示 的 特征 树 中 选中 “ZLevel.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 羔 
区 一 国人 ， 折 入 一 个 轮 廊 驱 动 加 工 操作 ， 
系统 弹出 “Contour-driven.1 ”对话 框 (一 )， 如 图 4.6.3 所 示 。 





Nachinine Uperations 


Hame: Eontour-driven. 1 


ra 








Drffset Wroup: [None "| 
Feature: [rev Feature "| 
医 the cursor over a Sensitive area. 

Dip we pr 3 ls 

pr tn ea | We 





P. P:R. 
需 ProcessList 








目标 零件 感应 区 
Part Operation. 1 人 
-三 | Manufacturing Program. 1 
#2 Tool Change. 1 Tl End Mill D 10 
-£2 Tool Change.2 TT2 End Mill D5 
人 Sweeping. 1 (Computed) 
WSweeping. 2 (Computed) 
| 
Fa 


:ww Machining Process List.1 ee par . parr 


器 ProductList - 
< 一 F 
+- 四 ResourcesList 是 感 ” 确 下 | FEWL EY | 局 取消 | 


图 4.6.2 ”特征 树 图 4.6.3 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一) 

















Step2. 定义 加 工区 域 。 

(1) 单 击 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “几何 参数 ”选项 卡 有 

(2) 右 击 “Contour-driven.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 
中 的 选择 EEC 玖 全 人 ， 然后 在 图 形 区 选择 图 4.6.4 所 示 的 模型 表面 作为 加 工区 域 ; 在 
形 区 衬 晶 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Contour-driven.1” 对 话 框 ( 一 ) 。 


oO 
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Stage2. 定义 刀具 参数 

选用 前 面 设置 的 “T2 End Mill D 5” 作为 加 工 思 具 。 

Stage3. 定义 进 给 率 

Stepl. 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 选 


eeeeeessseesesssseeeeeeeeeeel 


所 示 的 参数 





Hame: Eontour-drivwen. 1 


Cammert : 





Feedrate 


Citomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproackh.: hoomm_mn 图 
Nachinine: 1800mm_mn 
Retract: F5oom_mn 图 


Spindle Speed 





选取 模型 表面 
N Ctomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
N 
、\ 国 Spindle output 
ag dt Nachinine. 1200turn m 
\ Too ‘9) Unit.: breul ar ™ 





Nuality: [ksh | Compute | 
\| 
Pe | = @ 确定 | review | 名 取消]| 


图 4.6.4 选取 加 工区 域 图 4.6.5 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 





Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 
J J 数 选项 卡 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 路 径 
gy 
4.6.6 所 示 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 的 选项 说 阴 如 下 : 
@ -Guiding strategy 区 域 : 定义 引导 策略 ， 包 括 三 种 轮 廊 驱动 加 工 的 策略 ， 
回 “ 着 Bstwsen ronteurs 单 选项 (在 轮廓 中 间 ): 用 户 可 以 选择 两 条 轮 廊 边界 曲线 作 
为 引导 线 ， 系 统 通过 在 两 条 曲线 进行 播 值 计 算得 到 刀 路 . 
加 ”由 Parallel contowr 单 选项 (平行 轮廓 ) 选择 一 条 轮廓 边界 曲线 作为 引导 线 ， 
加 工区 域 上 的 刀 路 平行 于 所 指定 的 引导 线 。 
回 “ 古 Spine contomr 单 选项 ( 瑚 线 轮廓) 选择 一 条 轮 廊 边界 曲线 作为 引导 线 ， 加 
工区 域 上 的 刀 路 都 重 直 于 所 指定 的 引导 线 。 


2 
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五 4 open contomrs 单 选项 : 当选 中 屿 Between contours 复 选 框 后 ， 此 复 选 框 被 激活 ， 

用 户 可 以 通过 四 条 曲线 来 定义 加 工区 域 ， 包 括 两 条 引 寻 线 和 两 条 边界 曲线 。 

@ 4 points on a closed contour 单 选项 : 当选 中 项 Between contours 复 选 框 后 ， 此 复 选 框 
被 激活 ， 用 户 需要 选择 一 条 封闭 的 轮廓 线 米 定义 加 工区 域 ， 并 在 轮廓 线 上 选择 4 
个 点 ， 分 割 封闭 的 轮 慷 线 ， 得 到 两 条 引导 线 和 两 条 边界 线 ， 

@ 四 Reverse tool path 复 选 框 : 如 果 需 要 反 向 刀 路 轨迹 ， 则 选中 该 复 选 框 。 

入 选 框 : 选中 此 复 选 框 后 ， 可 设置 刀 路 上 刀 位 的 分 布 情况 。 


C DT our”— dr 1 weLL. 1 





Hame: Fantour- driwen. 1 
Comment.: 


ee 
Ne 





最 the cursor owver 4 SeTsltive area. 


引导 曲线 1 感应 区 -~ ~ -~ =- - -=- -= 一 





凡 4 open contours (4 points on a closed contour 





Machining | Radial | Axial | Strategy | Island | 


Taol path stvle: [fiezae | 
Machinine tolerance: P. Olmn 图 2.. 


L | Rewverse tool path Be 


CMar Discretiratiorn Se 





DN 六 ”确定 | Prewiew | 大 取消 | 


图 4.6.6 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
Step2. 定义 引导 线 。 


(1) 在 “Contour-driven.1” 对话 框 (一 ) 的 -idins strategy 选项 组 中 选中 时 Farallel contour 
单 选项 。 

(2) 单 击 对 话 框 中 的 “Guide 1” 感 应 区 ， 系 统 弹出 图 4.6.7 所 示 的 “Edge Selection” 工 
具 条 。 在 图 形 区 选取 图 4.6.8 所 示 的 曲线 ， 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 | 型 按钮 。 








EdEe Selertion 








图 4.6.7 “Edge Selection” 工 具 条 
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(3) 单 击 图 4.6.8 所 示 的 箭头 ， 使 盘 头 方 癌 问 里 。 此 时 ， 引 导线 1 如 图 4.6.9 所 示 。 单 
击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 旦 此 按钮 完成 引导 线 1 的 定义 。 

Step3. 定义 “Machining” 参 数 。 在 “Contour-driven.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 中 Ws 选 
项 卡 ， 然后 在 ?st 下拉 列表 中 选择 思 击 选项 ， 在 Whimine toleranee; 文本 框 输入 值 
0.01， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 。 














单 击 此 箭头 ~ ~ 





Wased Contour 


图 4.6.8 ”选取 曲线 图 4.6.9 定义 引导 线 1 








所 示 。 


ee | ee | Mxial | Strategy | Islana | 






Stepower: 


Distance between paths: 


View Direction 


le hlone ton] al5s Dther axis i Collision check 





图 4.6.10 “Radial” 选 项 卡 


4.6.10 所 示 的 上 ass 站 先 项 卡 中 的 选项 说 明 如 下 ; 
@ 3tspower: 下 拉 列 表 : 定义 刀 路 在 径 向 的 距离 方式 。 
选项 : 所 有 刀 路 在 垂直 投影 方向 的 平面 上 是 平行 且 等 距 的 ， 然 后 投 
影 到 加 工区 域 上 ， 形 成 刀 路 . 
串 ” 网 giesi 先 项 : 通过 定义 残余 高 度 来 确定 刀 路 的 径 向 距离 。 
a” 国 风 央 ]:# 项 : 选择 该 选项 后 定义 刀 路 直接 在 加 工区 域 上 测量 的 步 进 距 离 , 可 
) 在 B90 和 文 木 框 中 输入 距离 值 。 
@ Jistance between paths: 文本 框 : 刀 路 的 步 进 距 离 。 
Step5. 定义 轴 向 参数 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 忆 各 可 中 选项 卡 ， 在 
Ml ti-pass.: 下 拉 列表 中 选择 Humber of Lewels ard Masxcimam cut depth 


] ， 在 Wasima cut depth; 文本 框 输入 值 ] 。 














Step6. 定义 “Strategy” 参 数 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 E Strate 妈 站 先 项 


卡 ， 然 后 设置 图 4.6.11 所 示 的 参数 。 
图 4.6.11 所 示 的 “Strategy” 选 项 卡 中 的 选项 说 明 如 下 : 
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@ Pencil rework; 下 拉 列 表 ( 清 根 加 工 ); 该 下 拉 列 表 用 于 确定 是 否 在 轮 廊 驱 动 加 工 后 自 
动 对 残 料 区 域 进 行 清 根 . 

@ Initial tool position; 下 拉 列表 (刀具 起 始 位 置 ) 该 下 拉 列 表 用 于 设 定 刀 具 与 引导 轮 
廊 的 起 始 相 对 位 置 ， 包括 轩 (上 ) 国 以 0) 趟 国 (处 们 ) 三 个 选项 

@ 0ffset on guide: 文本 框 (引导 线 偏 置 量 ): 设置 在 加 工 操作 开始 时 刀具 偏离 引导 线 
的 距离 。 

@ Marin width to nachine: 文 本 框 (最 大 加 工 宽度 ): 设置 从 引导 线 开始 的 加 工区 域 宽度 ， 


Machining | Radial | hxial | Strategy | Island | 


Fencil] rework: [hithout "| . 


Initial tool position.: Dr 二 | Br 
Dffset on euide: pmm 同 3. 
Nascimam width to machine. Dmm pg 


Stepowver slde: [Left "| ES 
Strateey slde: [on ji de "| 
Direction.: [Eron i "| Es 





图 4.6.11 “Strategy” 选 项 卡 
@ tepower se 下拉 列表 ( 步 进 侧 ) 用 来 选择 步 进 加 工 在 引导 轮廓 的 哪个 侧面 。 
SE i8; 下 拉 列 表 (策略 侧 ) 用 来 选择 策略 应 用 在 引导 轮 廊 的 哪个 侧面 。 





e@ Direetion; 下拉 列表 (方向 ) 用 来 选择 步 进 的 方向 ， 包 括 呈 地 
Step7. 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 设置。 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 丸 路 径 选 项 卡 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 
刀 路 径 ” 选 项 卡 | 时 时 |， 如 图 4.6.12 所 示 。 

Step2. 激活 进 刀 。 在 -asre Managenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 8， 右 计 ， 从 弹出 的 快 
捷 荣 单 中 选择 皮 命令 〈 系 统 默 认 激活 )。 

Step3. 定义 进 思 方式 。 

(1) 在 -中 ro Nanagement |X 域 中 的 列表 框 中 选择 
选项 。 

(2) 双击 图 4.6.12 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 
值 10， 单 击 章 确定 上 护 钮 ， 双 击 图 4.6.12 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 


对 话 框 中 输入 值 10， 单 击 章 _ 确定 匀 钮 。 

















然后 在 as 下 拉 列 表 中 选择 国 四 
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Step4. 激活 退 刀 。 在 -Were Manseement 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 台 加 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快 
捷 菜 单 中 选择 国 吕 国信 人 (系统 默认 激活 )。 

Step5. 定义 退 刀 方式 。 在 -Veere Mensesment 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国外 后 在 "i 下 
拉 列 表 中 选择 BB 


Task3. 刀 路 仿真 











Stepl. 在 “Contour-driven.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 | 系统 弹 
出 “Contour-driven.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 4.6.13 所 示 。 

Step2. 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 训 按钮 ， 然 后 单 击 * 胺 钮 ， 观察 刀 
上 共 切 前 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

















Hame: Fantour-driven. 1 


Comment.: 





Retract. 1 
晶 Clearance Clearan... Dptimired 
六 Linkinza... Linkine.l1l Defined... 
六 Linkine... Linkine.l Defined... 
六 Between... Betweern... Hone 

晶 Between... Between... Defined... 





Current Macro Toolbox 
Definit1orn | Dpti ons | 
Mode: 





Back 到 





me 瘟 确定 | Preview | 总 ”取消 | 
图 4.6.12 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 图 4.6.13 显示 思路 轨 述 
Step3. 在 “Contour-driven.1 ”对话 框 (二 ) 中 单 击 .总 确定 | 按钮 ， 然 后 单 击 “Contour 
-driven.1 ”对 话 框 (一) 中 的 总 确定 j 拉 钮 。 


Task4. 保存 模型 文件 
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选择 下 拉 菜 单 国 I 一 > 辐 开 时 和 全， 即 可 保存 文件 。 


4.7 ”等 参数 加 工 


N 





等 参数 加 工 就 是 由 所 加 工 的 曲面 等 参数 线 U、V 来 确定 切削 路 径 。 用 户 需要 选取 加 工 
时 面 和 4 个 端点 作为 几何 参数 ， 所 选择 的 多 个 曲面 必须 是 相 邻 且 共 边 的 。 下 面 以 图 4.7.1 所 
示 的 零件 为 例 介绍 等 参数 加 工 的 一 般 操作 步骤。 


本 Ep 加 工 过 程 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 


图 4.7.1 等 参数 加 工 








Task1. 打开 加 工 模型 文件 
打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.07\Isoparametric.CATProcess。 
Task2. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Contour-driven.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 研 
[ Machinine Dperatiors Fk ee Mlti Acis Machinine Uperations bl de Jsoparametric achinine 
令 ， 插 入 一 个 等 参数 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 “Isoparametric Machining.1 ”对 话 框 (一 ) ， 如 图 
4.7.2 所 示 。 

Step2. 定义 加 工区 域 。 

(1) 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 加 工 曲 面 感应 区 ,在 图 形 区 选取 
4.7.3 所 示 的 模型 表面 作为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 
“Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 。 

(2) 单 击 狗 4.7.3 所 示 的 图 形 中 的 箭头 ， 使 箭头 的 方 同 指 癌 内侧， 如 图 4.7.4 所 示 。 

(3) 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 端点 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 图 
4.7.5 所 示 的 点 1 作为 新 点 1， 单 击 图 形 区 空白 处 确认 ; 再 次 单 击 点 工作 为 靖 点 2， 单 击 图 形 
区 衬 日 处 确认 ; 选择 图 4.7.5 所 示 的 点 2 作为 端点 3， 蛙 击 图 形 区 空白 处 确认 ; 再 次 单 击 点 
2 作为 端点 4， 单 击 图 形 区 空 日 处 确认 ; 在 图 形 区 空白 处 双击 限 标 左 键 ,人 返回 “Isoparametric 
Machining.1” 对 话 框 (一 )。 
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(4) 在 ?llision Checkine 区 域 中 选中 芋 Dn cuttine pari of to0l 选项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 


说 明 : 在 图 4.7.5 所 示 的 1、2、3、4 端点 中 ， 加 工 曲 面 的 边线 “12” 表示 刀 路 的 切削 
方向 ; 边线 “13” 表 示 刀 且 的 步 进 方向 。 


Tsoparametric Machinine.l 





Hame: [soparametric Machinine. 1 


:J 


吕 : the cursor over 4 Sensltive arega. 


Dffset er Port 1 Dian 
isef em mec (Om 








图 4.7.3 ”选取 加 工 曲面 





该 箭头 指 由 
es 该 入 头 指 加 内 侧 


六 On cuttine part of tool Dn tool assembly 


Part | Check | 

[Lhective 

hicur SeT: 机 昌 
hllowed zouelne: Fo 昕 





ss 感 ”确定 | Prewiew | 及 ”取消 | 


图 4.7.2 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 图 4.7.4 调整 箭头 方向 





Stage2. 定义 刀具 参数 
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Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 


ooeeeseseeeeeooooessssseeeees 





[© 


Step2. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 电 腔 钮 ， 选择 闹 钳 思 作 为 加 
下 为 具 。 

Step3. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Ws 文本 框 中 输入 “T3 End Mill 
D5”， 然 后 单 击 下 于 池 和 包 . 

Step4. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 的 Geometry | | 选项 卡 中 设置 图 4.7.6 所 
不 的 参数 。 


Stage3. 定义 进 给 率 


Step1. 进入 进 给 率 设 置 选项 卡 。 在 “Isoparametric Machining.1”” 对话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 


4.7.7 所 示 的 参数 。 


Tsoparametric Machininez.l 










Hame: soparametric Machinine. 1 


tommant: 瑟 据 环 /0 
‘fs 


Feedrate 








Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproach: p DODmm_mn 同 
Machinine: 1800mm_mr 
Retract: F500m_nn 图 


eometry Technol oey | Feeds 名 Speeds |Comp | | Spindle Speed 


Hominal diameter ID): Bn 3 Dhutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


Corner radius [Rel): Fm 图 加 spindle output 
Machinine: 
Dwerall leneth LL): [2ootarn_mn 财 


Unit: 
i 2 hnal ar 


Lenmgtkh 以 1 Smm Huality: [Roneh "| Compute | 
Body diameter [db): pm 二 
Hom cuttinmg diameter IDmel]: Prn 峡 as 态 确定 | _Preview | 大 ” 耶 消 


图 4.7.6 定义 刀具 参数 图 4.7.7 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 







Cuttine leneth Le): 








Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 记 
ee ee 
Step2. 定义 “Machining ”参数 。 在 “JIsoparametric Machining.1 ”对 话 框 (一 ) 单 击 
me ， 然 后 设置 图 4.7.8 所 示 的 参数 。 
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Tsoparametric Nachinine. l 















Hame: sopar ametric Nachinine.l 
Comment: 


ove theAursor over a Sensitive area. 


--|----、 














ME | 





二 一 一 一 一 一 





| Radial | Tool wxis | 





Too] path stvyle: [zigzg =| ES 
Machinine tolerance: Pam ”图 ht 
Max discretirzatiorn step: [oooom 图 
Nax discretiration anele: [soass ”图 2 


图 4.7.8 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
Step3. 定义 径 同 参数 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 上 村 站 先 项 
卡 ， 然 后 设置 图 4.7.9 所 示 的 参数 。 


Pr 


ETT 


Stepover: [seallop height 司 人 
Scallop height : posm ”图 多 上 
Distance between paths: 了 ? 
Number of paths: 广 ” 田 ? 
Skip path: re 本 区 
Start extension: pm ”图 
End extension. pm ”图 7 





图 4.7.9” “Radial” 选 项 卡 


说 了 明 : 在 YH? ?a 下拉 列表 中 ， 可 以 选择 跳 过 的 刀 路 。 其 中 ， ei pirst Be 
一 条 思路 , 国 9 t 过 员 后 一 条 思 熙 ， 国 二 国 < s 过 第 一 条 和 最 后 一 条 思路 . 

Step4. 定义 刀具 轴 向 参数 ,在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 .TesLsis 
选项 卡 ， 在 Tsl is mas: 下 拉 列 表 中 选择 国 于 于 先世 ， 如 图 4.7.10 所 示 。 

说 明 : .TesL Mis 选项 卡 中 的 TeoL sis mode; 下 拉 列 表 可 以 用 来 选择 一 种 刀具 的 模式 ， 


区 区 玖 7 具 轴 线 固定 ， 而 其 他 的 几 种 类 型 可 以 设置 刀具 轴线 随 着 运动 而 变化 。 
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Machining | Radial | Tool hxis | 


Tool als mode: 






Fixed axl15 FE Thru a point 
Hormal to line 





Thru a eulde 
Hormad to drive surftace 


图 4.7.10 “Tool Axis” 选 项 卡 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 
“< 进 刀 / 退 刀 路 人 径 ” 选 项 卡 革 | z 

Step2. 激活 进 刀 。 在 -er Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 到 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快 
捷 玉 蛙 中 选择 对 hii 

Step3. 定义 进 思 方式 。 

(1) 在 -sere Management 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 2， 外 后 在 “天 下 拉 列 表 中 选择 
Bulld by user 选项 , 

(2) 单 击 对 话 框 中 的 鹤 按 钮 。 

Step4. 激活 退 刀 。 在 as Wanagement 区域 中 的 列表 框 中 选择 
捷 来 单 中 选择 本 0 

Step5. 定义 退 思 方 式 。 




















， 右 击 ， 从 弹出 的 快 











(1) 在 下 ere Manageement 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国治 ， 处 后 在 “下 拉 列 表 中 选择 


Build by user hh 





(2) 单 击 对 话 框 中 的 惧 腔 钮 。 
Task3. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 虽 | 
系统 弹出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (二 ), 日 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 4.7.11 
所 示 。 











图 4.7.11 显示 刀 路 轨迹 





Step2. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 后 按钮 ， 然 后 单 击 按钮 ， 
观察 刀 基 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 
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Step3. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 | 校 钮 ， 然 后 单 击 
“Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 〉 中 的 局 确定 匀 钮 。 


Task4. 保存 模型 文件 
选择 下 拉 菜 单 一 > 加 于 时 全 仿 ， 即 可 保存 文件 


4.8 螺旋 加 工 











昧 旋 加 工 就 是 在 选 定 的 加 工区 域 中 ， 对 指定 角度 以 下 的 平坦 区 域 进 行 精 加 工 。 下 面 以 
4.8.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 螺旋 加 工 的 一 般 操 作 步 又 。 


Task1. 打开 加 工 模型 文件 


打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.08\sprial_milling.CATProcess。 


本 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 


图 4.8.1 ”螺旋 加 工 





Task2. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 





Stepl. 隐 叫 毛坯 零件 。 在 图 4.8.2 所 示 的 特征 树 中 右 击 闻 点 “NCGeometry_partl 
_13.39.44 (NCGeometry_part1_13.39.44.1)” 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 命令 。 


HU 





P. P. R. 
ora ProcessList 
i ProductList 


CATProductl (CATProductl1. 1) 
partl {partl. 1) 
ResourcesList 


图 4.8.2 ”特征 树 
Step2. 在 特征 树 中 选中 “ZLevel.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 号 重 
人 人 ， 括 入 一 -个 螺旋 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Sprial 
milling.1” 对 话 框 ( 一 ) ， 如 几 4.8.3 所 示 。 
Step3. 定义 加 工区 域 。 








Nachinine Uperations 
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PT 





(2) 单 击 “Sprial 对 话 框 (一 ) 中 的 Spe ey 在 图 形 区 选取 整个 模型 
零件 为 加 工 对 象 ， 系 统 自 动 计 算 加 工区 域 ， 在 网 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 回 到 “Sprial 
milling.1” 对 话 框 (一 )。 














Stage2. 定义 刀具 参数 


Spiral millinz.l 


Hame: Epiral millinz. 1 








Commert. : 

8 st 
Uffset Wroup: [None "| 
Feature: [rev Feature "| 


区 the cursor Deer 4 Sensltiwve arega. 


Bip oo 
Hip te bth | (rr 
SHIT Me 





目标 零件 感应 区 





BD Pe 确定 | Prewiew | 总 职 消 | 


图 4.8.3 “Sprial milling.1” 对 话 框 ( 一 ) 
系统 默认 选用 “T2 End Mill D5” 作 为 加 工 刀 有 具 
Stage3. 定义 进 给 率 
进入 进 给 率 设 置 选项 卡 。 在 “Spiral milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


eeeeeeesseeeesseeeseeeeeeeeee 


ooooeeeeeeeeeeeeeeooeooooz 


示 的 参数 ， 
Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


ee 数 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “办 具 路 径 
， 如 图 4.8.5 所 示 。 


22 
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Spiral milline.l 






[] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproackh.: [oom_mn EE 
inine. Pooorn_ma 向 


[] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 
国 Spindle output 


Machinine: [ 2D0D turn_m 村 | 


Unit: 


hneul ar 下 





ms 六 ”确定 | Frewlew | 习 ” 职 消 | 
图 4.8.4 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Comment: 人 


Mn | | 
芽 the cursor ower a Sensitiwvwe area. 

















Tool path stwle: 


[relieal "| 
[atomatic | 地 


Machining | Radial | Axial | zone | HE | --------. 
Machinine tolLeararee: 


一 一 一 一 二 二 二 二 二 


Horirzrontal zone selection. 





Cuttine mode: 
Drifset om contour: 


pm 疼 ES 


Helical mowement: 


[| Aways stay on bottom 


[| Rewverse tool path EE 





[ | 375-hxis Cornwverter 





岂 ”确定 | Frewl ew | 大 取消 | 
图 4.8.5 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 





188 CATIA V5R20 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


Step2. 定义 “Machining” 参 数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 单 击 三 minins' 选项 卡 ， 
然后 在 hmins toleranes: 文本 框 输入 值 0.01， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 ， 如 图 4.8.5 所 示 。 

Step3， 定义 径 向 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 | 本 站 选项 卡 ， 然 后 在 
Nax， istance between pass: 妆 本 框 输入 值 0.5。 

Step4. 定义 轴 向 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 且 二 莒 中 进项 卡 ， 在 
Wt1i-pass: 下 拉 列 表 中 选择 Humber of lewvels and Maximum cut depth 在 Hmber vf lewels: 文本 框 中 输入 
值 2， 在 Re 义 木 杠 输 入 值 1， 如 图 4.8.6 所 示 。 


Step5. 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 。 











Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Machining | Radial | keriadl | zone | ls | 


Ws [Humb er of lewvels and Maximum eut depth "| ES 


Humber vf lewels: FE 同 二 
Naximum cut depth.: | mm pl 
Total depth.: 于 2 


JEJEencine: [By ra "| 入 





图 4.8.6 “Axial” 选 项 卡 
Step1. 进入 进 刀 / 退 刀 路径 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 
ed a 

Step2. 定义 进 思路 符 。 

(1) 激活 进 刀 。 在 可 erosnassmea 凡 域 中 的 列表 框 中 选择 
来 单 中 选择 配 命令 (系统 默认 激活 )。 

(2) 在 -eere Mansgsnent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 孜 | 处 后 在 下拉 列 表 中 选择 国 9 
选项 。 

(3) 双击 图 4.8.7 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 
20; 单 击 证 L 确定 外 妆 外， 双击 图 4.8.7 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 
框 中 输入 值 20， 单 击 总 确定 上 馈 。 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1) 激活 退 刀 。 在 -Here fansgeneat 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
来 单 中 选择 配 命令 (系统 默认 激活 )。 

(2) 在 Wee? fanagenent 区域 中 的 列表 框 中 选择 加 i 二， 然后 在 “下拉 列 表 中 选择 
选项 。 


Task3. 刀 路 仿真 








， 石 击 ， 从 弹出 的 快捷 














， 石 击 ， 从 弹出 的 快捷 
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Spiral millinz.l 





Hame: Flral millinea.l 
Commernt: 








六 Retract Retract. 1 


hlone +.. 
a Clearance Clearan... Uptimired 
六 Linkinza... Linkine.l1l Defined... 
晶 Linkine... Linkine.l Defined... 





Current Macro Toolbox 


Definit1 or | Dptions | 


Mode: Back 








图 4.8.7 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 


图 4.8.8 ”显示 思路 轨迹 
Stepl1. 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按 钮 吊 ， 系 统 弹 出 
“Sprial milling.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 4.8.8 所 示 。 
Step2. 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 岗 按 钮 ， 然 后 单 击 上 | 按钮 ， 观 察 刀 
上 共 切 前 毛坯 零件 的 运行 情况 。 


Step3. 在 “Sprial milling.1 对 话 框 (二 ) 中 单 击 号 确定 按钮 , 然后 单 击 “Sprial milling.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 控 馈 。 


Task4. 保存 模型 文件 
选择 下 拉 菜 单 国 一 > 园 汪 时 和 人， 即 可 保存 文件 . 




















4.9 清 根 加 工 





清 根 加 工 是 以 两 个 面 之 间 的 交 线 作 为 运动 路 径 来 切削 上 一 个 加 工 操 作 留 在 两 个 面 之 闻 
的 残 料 。 下 面 以 图 4.9.1 所 示 的 零件 为 例 介绍 清 根 加 工 的 一 般 操作 步 又 
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a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 


图 4.9.1 清 根 加 工 






x 
WW、、 





Task1. 打开 加 工 模型 文件 

打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.09\pencil.CATProcess。 
Task2. 设置 加 工 参 数 

Stage1. 定义 几何 参数 


Stepl. 在 图 4.9.2 所 示 的 特征 树 中 选中 “Contour-driven.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选 





择 下 拉 菜 单 插 六 Machining Dperations + Ea 今 ， 插 入 一 个 清 根 加 工 操 作 ， ES 
统 弹 出 “Pencil1” 对 话 框 (一 ) 。 
P. P.R. 


7 钵 ProcessList 





过 Part Operation. 1 
二 -三 | Manufacturing Program. 1l 
狗 Tool change. 1 Tl End Mill D 10 
-£2 Tool Change.2 TT2 End Mill D5 
Wy Sweeping. 1 (Computed) 
+ Sweeping. 3 (Computed) 
二 且 
殊 Machining Process List. 1 


ProductList 
+- 磺 ResourcesList 


图 4.9.2 ”特征 树 
Step2. 定义 加 工区 域 。 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 革 _, 然 后 单 击 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 
中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 取 图 形 区 中 的 零件 作为 加 工 对 象 ， 系 统 目 动 判断 加 工区 域 。 在 图 


形 区 空 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Pencil.1” 对 话 框 (一 )。 











Stage2. 定义 刀具 参数 


Stepl. 进入 思 其 参数 选项 卡 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 参数 "选项 卡 8 

Step2. 选择 刀具 类 型 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 胃 | 按钮 ， 选择 问 铣 刀 作 为 加 工 
力 其 。 

Step3. 刀具 命名 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Ye 文本 框 中 输入 “T3 End Mill D5”。 

Step4. 设置 刀具 参数 。 





oO 
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(1) 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 取消 选中 口 Bal-sad tool 复 选 框 ， 然 后 单 击 此 7 闻 淖 拉 


钮 ， 在 滥 Cemetzy 站 先 项 卡 中 设置 图 4.9.3 所 示 的 刀具 参数 。 


Hominal diameter (D1): Fn 周 
Corner radius [Rel: pmm 同 


Dwerall leneth (LL): 


Smm 
Cuttine leneth (Le): Gmm 
Leneth (1): Smm 


Body diameter {db): pm 同 
Hon cuttine diameter [nel: Prn 号 





图 4.9.3 ”定义 刀具 参数 
(2) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 


Stage3. 定义 进 给 率 


Fencil.1 


Hame: Peneil.1 


Comment: 





Lbutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproackh.: Nodmm_mn 同 
Machinine: ooonn_mn 图 






Spindle Speed 


[Cutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
国 spindle output 


Nachinine: |500 turn_m 相 二 | 


Unit: Brenly 





Ee [Eoneh "| Compute | 





as 六 ”确定 | Pr ewi ew | 六 ”取消 | 
图 4.9.4 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 





Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Pencil1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “ 刀 有 共 路 径 参 数 ” 
， 如 图 4.9.5 所 示 。 
Step2. 定义 切削 类 型 及 有 关 参 数 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 mag 选项 卡 ， 
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设置 如 图 4.9.5 所 示 的 参数 。 


Paneil1.1 | 
Hame: Feneil.1 


Commertt : 
| 人 | | 是 | 
医 the cursor over a Sensitiwe area. 















Machinine tolerance: P. olmn 图 了 


13 Strateey 


hxial direction.: [own "| # 
Ninimam chanee lerneth.: Errn 图 区 


Radial Strateey 


Cuttine mode: [ciim "| a 
Ninimum chanee lerneth. Errn 图 了 








ms 六 确定 | Frewl ew | 大 ” 耶 消 | 
图 4.9.5 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 


Step3.， 定 义 轴 向 参数 。 单 击 | ssi 记 选项 卡 ， 设 置 图 4.9.6 所 示 的 参数 。 


| [mbez of Jewels ard Mawrimum cut depth "| Es 
Humber of lewels.: h 图 #,. 
Naximm cut depth: 1mm 
Total depth: Prn 昕 本 
SeqgtueIelmE: [By rn "| ES 





图 4.9.6 “Axial” 选 项 卡 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Step1. 进入 进 刀 / 退 丸 路径 选项 卡 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 
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选项 





， 如 图 4.9.7 所 示 。 

Step2. 激活 进 刀 。 在 ae Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 巧 Si， 厂 击 ， 从 弹出 的 快 
捷 菜 单 中 选择 bi 有 全 今 〈 系 统 默认 激活 )。 

Step3. 定义 进 思 方式 。 

(1) 在 中? Nanagemnent X 域 中 的 列表 框 中 选择 国 测 
选项 。 

(2) 双击 图 4.9.7 所 示 的 尺寸 “1.608mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 
10， 单 击 总 确定 匀 钮 ， 双 击 图 4.9.7 所 示 的 尺寸 “6mm”， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 
框 中 输入 值 10， 单 击 总 确定 上 六 饵 ， 

Step4. 激活 退 刀 。 在 so Hanagement 区域 中 的 列表 框 中 选择 加 二 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快 
捷 末 早 中 选择 Wiiiaa 几 从 今 (系统 献 认 激活 )。 

Step5、 定义 退 刀 方式 。 在 -eee Nanagsnent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 攻 生 ,从 后 在 wa: 下 
拉 列 表 中 选择 i 先 页 。 


Task3. 刀 路 仿真 














图 ,处 后 在 :下拉 列表 中 选择 国 J 














Step1. 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 天 | 系统 弹出 “Pencil.1” 
对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 4.9.8)。 














Hame: erc1il]. 1 


Commertt : 


| | 


Nacro Marnaeemert 


------、 


一 一 一 一 一 一 





六 Retract Retract.1 hlone +... 
al Cleararece Clearan... Dptimired 
a Linkine... Linkine.l Defined... 
六 Linkinza... Linkine.l1 Defined... 





Current Macro Toolbox 


Definit1 on | Dptions 


Maode: Back = 


| 六 。” 确 赵 | Prewiew | 总 耶 消 | 
图 4.9.7 “ 进 刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 卡 图 4.9.8 ”显示 思路 轨迹 
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Step2. 在 “Pencil.1 ”对话 框 (二 ) 中 单 击 新 按钮 ， 然 后 单 击 “| 按钮 ， 观察 刀 有 共 切 前 
毛 坏 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 PencilL1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 意 _ 殉 定 匀 钮 ， 然后 单 击 “PencilL1” 对 话 框 (一 ) 
中 的 意 _ 形 定 | 拉 馈 。 

Task4. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 > 辐 于 时 人 仿 ， 即 可 保存 文件 。 








4.10 加 工 特 征 


前 面 介 绍 了 曲面 加 工 的 各 种 加 工 操 作 。 曲 面 加 工 可 以 有 两 种 建立 方式 : 一 种 是 面 问 加 
工 操 作 〈Operation-oriented)， 另 一 种 是 面 癌 加 工区 瑾 〈Area-oriented)。 面 问 加 工 操作 的 建 
六 方式 是 逐个 定义 加 工 操作 ， 并 选择 该 加 工 操 作 所 要 加 工 的 区 域 、 使 用 的 思 上 其 每 加 工 操 作 
所 需 的 参数 。 面 回 加 工区 域 是 首先 建立 需要 进行 加 工 的 区 域 ， 接 看 在 加 工区 域 上 建立 加 工 
操作 。 这 一 贡 将 介绍 加 工区 域 的 定义 方法 ， 包 括 加 工区 域 、 二 次 加 工区 域 和 侦 置 区 域 。 























4.10.1 ”加工 区域 


加 工区 域 功能 (Machining / Slope) 可 以 在 加 工 零件 上 选择 全 部 或 者 部 分 区 域 作为 加 工 
区 域 ， 并 可 以 选择 茶 种 加 工 操作 应 用 到 定义 的 加 工区 域 上 。 下 面 将 具体 讲解 设置 加 工区 域 
的 一 般 操 作 步 又 : 

Step1. 打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.10\ch04.10.01\machining_area.CATProcess。 

说 明 : 

@ ”如果 打开 后 ， 系 统 不 是 处 于 “Surface Machining” 工 作 人 台 ， 则 需 选 抒 下 拉 菜 单 加 
人 哆 IT | p> ZE 命令 切换 到 “Surface Machining” 工 作 

合 。 
@ 打开 的 模型 文件 中 已 经 定义 了 必要 的 零件 操作 。 
Step2. 选择 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 插入 国有 achining Features FP Nilline Features 
全 人 ， 系统 弹出 图 4.10.1 所 示 的 “Machining Area” 对 话 框 。 

Step3. 定义 加 工区 域 , 单 击 “Machining Area” 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ,选取 图 4.10.2 

所 示 的 零件 作为 加 工 对 象 ， 系 统 目 动 判 断 加 工区 域 。 在 图 形 区 衬 日 处 双击 ， 系 统 返回 
“Machining Area” 对 话 框 。 
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Machinine hrega 


Hame: Eurfacic Feature.l 


LSlope hrea 











Define | Edit | Dperatiuons | 


嗓 the eursor over a SensSltive area 


eometry 





me 总 确定 | 二 取消 | 
图 4.10.1 “Machining Area” 对 话 框 图 4.10.2 加工 对 和 象 


Step4. 定义 参数 。 在 “Machining Area” 对 话 框 中 选中 号 弛 "pe 如 es 复 选 框 , 单 击 ?sf 

选项 卡 ， 然 后 设置 图 4.10.3 所 示 的 参数 。 

4.10.3 所 示 的 “Define” 选 项 卡 中 的 选项 说 阴 如 下 : 

@ ttset roup: 下 拉 列 表 : 用 于 选择 已 经 定义 的 偏 置 区 域 。 

@ “To -区域 : 用 于 设置 加 工 的 刀具 参数 。 

e ET 下 拉 列 表 : 用 于 选择 参考 加 工 刀 具 。 

@ ny ameter :文本 框 : 用 于 输入 加 工 刀 有 具 切 削 部 分 的 直径 。 

e Eee 文本 框 : 用 于 定义 加 工 刀 具 的 刀 角 半径 。 

@ ea 文本 框 : 用 于 设置 加 工 的 公差 。 

e Be 文本 框 : 用 于 设置 加 工 余 量 . 

@ “Wp :文本 框 : 用 于 设置 不 同 加 工区 域 重 又 的 部 分 。 

@ 在 各 引 s 区 域 中 ， 可 以 在 :和 PP: 文本 框 中 设置 加 工区 域 的 划分 角度 。 在 色 
带 上 ， 蓝 色 代 表 平 坦 区 域 ， 其 角度 范围 是 0” ~ “Lower” 值 ; 黄色 代表 斜面 区 域 ， 
角度 范围 是 “Lower” 值 ~“Upper” 值 ; 红色 区 域 是 陡峭 区 域 , 角度 范围 是 “Upper” 
值 ~90° 。 

Step5. 计算 加 工区 域 。 在 “Machining Area” 对 话 框 中 单 击 mEate 上 及 钮 ， 系 统计 算 加 

工区 域 ， 其 结 末 如 图 4.10.4 所 示 。 

Step6. 定义 加 工 操作 。 
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Mach1i ri Tl Drea 








Hone 于 


Tao 


Reference: [None =| 


Entrw diameter : 


Corner radius : prom ”图 


Tolerance : 


Urffset vn part ‘bm 峡 


Dwverlap : 





口 sall re : 相 加 | 


Compute | LaoeE and edit | 


六 确定 | 局 取消 | 





图 4.10.3 “Define” 选 项 卡 


(1) 在 “Machining Area” 对 话 框 中 单 击 tms 选项 卡 (图 4.10.5)， 然 后 单 击 以 激 
活 Tmtion Level 文本 框 ， 此 时 “Machining Area ”对 话 杠 消失。 根据 系统 
Slect a manmtactwing progam 的 提示 ， 在 图 4.10.6 所 示 的 特征 树 中 选中 “Manufacturing 
Program.1” 节 点 为 插入 点 ， 系 统 返 回 “Machining Area” 对 话 框 。 


Machinine Prea 





Hame: Elope hrea Feature.1 


国 Slope brea 


eometry | Deftine | Edit | Dperatl urns | 


Insertion Level [Marmfacturine Frogrs 








Intermediate Spiral.. 
Horirontal Spiral. . 


hrea: 
hss1 en: 





Step Uwer 


nN 总 确定 | 局 取消 | 


图 4.10.4 计算 加 工区 域 图 4.10.5 “Operations ”选项 卡 
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(2) 此 时 “Machining Area ”对 话 框 中 的 列表 框 变 为 可 选 ， 依 次 选择 Shi 
eration -区域 的 和 si 名 ' 下拉 列表 中 选择 加 工 操 
作 《〈 本 例 中 采用 系统 默认 设置 )。 
Step7. 单 击 “Machining Area” 对 话 框 中 的 总 确定 j 护 钮 ， 完 成 加 工区 域 的 定义 。 此 时 ， 
在 特征 树 中 出 现 了 添加 的 三 个 加 工 操 作 币 点， 如 网 4.10.7 所 示 。 
Step8. 选择 下 拉 菜 单 国 | 一 > 辐 EE 命 令 ， 即 可 保存 文件 . 














4.10.2 ”二 次 加 工区 域 


二 次 加 工区 域 功能 (Reworkarea ) 是 计算 已 完成 的 加 工 操作 残留 在 加 工 零 件 上 的 未 切削 
区 域 ， 并 可 以 在 这 些 区 形 上 定义 加 工 操作 ， 从 而 减少 铣 前 时 间 。 下 面 将 具体 讲解 设置 二 次 
加 工区 域 的 一 般 操 作 步 又 。 

Stepl. 打 开 文 件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.10\ch04.10.02\rework_area.CATProcess。 

说 明 : 

@ 如果 打开 后 ， 系 统 没有 处 于 “Surface Machining” 工 作 台 ， 则 需 选择 下 拉 菜 单 国 图 

> -2 mb Et 命令 切换 到 “Surface Machining” 工 作 
人 

















台 。 

@ 打开 的 模型 文件 中 已 经 定义 了 必要 的 零件 操作 。 

Step2. 选择 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 插入 国 1achining Features FP illine Features 

全 今 ， 系 统 弹出 图 4.10.8 所 示 的 “Rework Area” 对 话 框 。 

Step3. 定义 加 工区 域 。 单 击 *Rework Area> 对 话 框 中 的 - 王 开 站 于 用 祥 钮 , 然后 在 图 4.10.9 
所 示 的 特征 树 中 单 击 “Spiral milling.2(CComputed)” 节 点 ， 以 “Spiral milling.2 (Computed)” 
作为 二 次 加 工 的 参考 特征 《〈《 即 二 次 加 工区 域 是 在 已 有 的 加 工区 域 上 进行 计算 的 )。 

Step4. 计算 二 次 加 工区 域 。 在 “Rework Area” 对 话 框 中 单 击 了 mpats 肝 安 钮 ， 系 统计 算 
二 次 加 工区 域 ， 其 结 末 如 疼 4.10.10 所 示 。 

Step5. 定义 加 工 操作 。 

(1) 在 “Rework Area” 对 话 框 中 单 击 PY %9s 选项 卡 (图 4.10.11)， 然 后 单 击 以 激活 
Insertion Level 多 本 框 ， 此 时 “Rework Area” 对 话 框 消失 。 根 据 系 统 
Eee eg lf] 二 示 ， 在 图 4.109 所 示 的 特征 树 中 选中 “Spiral 
milling.2(Computed)” 方 点 作为 插入 点 ， 系 统 返 回 到 “Rework Area” 对 话 框 。 

(2) 在 19 中 Reterenee 下 拉 列 表 中 选择 本 sea 二) 力 ] 工 卫 ] 月 .。 

(3 ) 在 “Rework Area ”对 话 框 中 依次 选择 0 
区 域 的 竺 时 本 :下 拉 列 表 中 选择 加 工 操作 (本 例 中 采用 系统 默认 设置 )。 
































Vert+tieal 和 Horizonmt al 别 在 hssien Deratlom — 
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Hame: Rework brea Feature.1] 


Define Edit | Dperati ons | 


Load from | 


rener 3 


Dffset Group: [Non "| 
Feature: [Surfacie Feature.l "| 


PF. P. 下. lick to select direction 
霜 ProcessList then select a Jine or linear edee 1n the 3 wiew 


[ Part Operation. 1 








i Machining Process List.1 


轩 ProductList 
-四 ResourcesList 


图 4.10.6 ”选取 插入 点 





P. P.R. Tool | Dther | 


pp 3 
了 吗 ProcessList Reterence: [Hone "| 


Ertry diameter: Dri 





过 - Part Operation. 1 


区 Corner Fadlius: prom 图 
号 -三 | Manufacturing Program. 1 
-A$To0l Change.1 Tl End Mill D 20 att mE armele. 


纯 ZLevel.1 Cuttine leneth.: Dmm 
Spiral milling.1 


dee 





C ompute | 





i Machining Process List. 1 
出- 人 ProductList 
ResourcesList 
图 4.10.7” 琴 加 加 工 操作 和 点 图 4.10.8 “Rework Area” 对 话 框 
P. P. R. 
霜 ProcessList 
Process 





Part Operation. 1 


二 次 加 工区 域 





Ss- 三 Manufacturing Program. | 
-£2 Tool Change.1 Tl End Mill D 20 
器 ZLevel.1 (Computed) 
Spiral milling.1 (Computed) 


+ Spiral milling. 2 (Computed) 


移 Machining Process List. 1 
器 ProductList 
+- 和 于 ResourcesList 
图 4.10.9 特征 树 图 4.10.10 ”计算 二 次 加 工区 域 








Step6. 单 击 “Rework Area” 对 话 框 中 的 草 _ 确定 | 术 钮 ， 完 成 二 次 加 工区 域 的 定义 。 此 
时 ， 在 特征 树 中 出 现 了 添 加 的 两 个 加 工 操作 节点 ， 如 图 4.10.12 所 示 。 
Step7. 选择 下 拉 菜 单 国 田 一 > 节 E35 攻 命令， 即 可 保存 文件 。 
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Jame: Rework brea Feature.1] 


Define | Edit | Dperati uns | 


[Spiral mil]line. 2 





Insertion Lewel 


Tool Reference [rz Fnd Mill DT 5 "| P. P. R. 
Ea 。 
ES 





Part DOperation. 1 
号 -三 | Manufacturing Program. 1 
人 Tool Change.1 Tl End Mill D 20 
器 ZLevel.1 (Computed) 

Spiral milling. 1 (Computed) 
-spiral milling. 2 (Computed) 
Fom Change.2 T2 End Mill DS5 

ZLevel.2 
全 Contour-driven. 1 
i Machining Process List.1 


i 


+- 届 ResourcesList 


图 4.10.11 “Operations ”选项 卡 图 4.10.12 ”添加 的 加 工 操作 和 点 


4.10.3 ”建立 几何 区 域 











建立 儿 何 区 域 (Geometrical zone) 是 可 以 建立 点 集 、 线 串 、 曲 面 以 及 平面 等 几何 元 素 
的 集合 ， 这 些 几 何 区 域 可 以 在 加 工 操作 设置 时 ， 在 几何 参数 选项 卡 中 被 选择 作为 几何 参数 。 





1. 建立 点 元 素 


下 面 通过 实例 来 说 明 建 立 点 元 素 的 一 般 操 作 步 骤 。 

Step1. 打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.10\ch04.10.03\rework_area.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 选 择 下 拉 菜 单 庆 BB i 

全 信 ， 系 统 弹 出 图 4.10.13 所 示 的 “Geometrical Zone ”对话 框 (一 )。 

Step3. 定义 元 素 类 型 。 单 击 “Geometrical Zone” 对 话 框 中 的 按钮 (图 4.10.14)， 选 
择 建立 点 元 素 。 

Step4. 定义 点 元 素 。 单 击 “Geometrical Zone” 对 话 框 〈 二 ) 中 的 点 感应 区 ， 对 话 框 
消失 ， 然 后 选取 图 4.10.15 所 示 的 点 ， 在 图 形 区 空 晶 区 双击 限 标 左 键 ， 返 回 “Geometrical 
Zone” 对 话 框 (二 )。 

Step5. 单 击 总 确定 上 护 乌 ， 完 成 点 元 素 的 建立 。 

Step6. 点 元 又 的 应 用 。 

(1) 在 图 4.10.16 所 示 的 特征 树 中 双击 “ZLevel.1(computed)” 节 点 , 系统 弹出 “ZLevel.1” 
对 话 框 。 
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ove the cursor ower a SenSsitive area. 


i 


Sel Smsl 


图 4.10.13 “Geometrical Zone” 对 话 框 (一) 图 4.10.14 “Geometrical Zone ”对 话 框 (二) 





P. P.R. 
需 ProcessList 








选取 此 点 
/ 
/ 
a Ss- 三 | Manufacturing Program. 1 
/ = 够 Tool Change. 1 Tl End Mill D 20 
' s 2zLevel.1 (Computed) 
Wn ter milling.1 (Computed) 
~ Spiral milling.2 (Computed) 
Machining Process List. 1 
亚 ProductList 
由 -四 ResourcesList 
图 4.10.15 ”定义 点 元 素 图 4.10.16 ”特征 树 





， 如 图 4.10.17 所 示 。 








Hame: Lewel.1 





re we bet Tee 
SHIT te 





图 4.10.17 “几何 参数 ”选项 卡 
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(3) 右 击 ZLevel1” 对 话 框 中 的 “起 始点 ”感应 区 ， 在 弹出 的 图 4.10.18 所 示 的 快捷 荣 











Foint.l 1 





Export 





as 
图 4.10.18 ”快捷 菜单 图 4.10.19 “Zones Selection ”对 话 框 

(4) 在 “Zones Selection” 对 话 框 中 的 -Nt selected -列表 框 中 选择 国 结 |， 然后 单 击 刁 当 掖 
钮 ， 此 时 国 几 项 移动 到 -sleetet -列表 框 。 

(5) 单 击 “Zones Selection” 对 话 框 中 的 总 确定 ] 控 钮 ， 此 时 “ZLevel.1” 对 话 框 中 的 “起 
始点 ”感应 区 变 成 绿色 ， 表 明 已 经 定义 了 等 高 线 加 工 的 起 始点 。 

(6) 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 中 的 总 确定 上 钮 ， 完 成 该 加 工 操作 的 修改 。 

Step7. 选择 下 拉 菜 单 国 田 一 > 加 EE 莉 合 令 ， 即 可 保存 文件 。 

















2. 建立 平面 区 域 


下 面 通过 实例 来 说 明 建 立 平面 区 域 的 一 般 操 作 步 又 。 

Stepl. 打 开 文 件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.10\ch04.10.03\rework_area.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 选 择 下 拉 菜 单一 > Lion 和 baal 和 > Lhd 

一 全 人 ， 示 统 弹 出 “Geometrical Zone” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 元 素 类 型 。 单 击 “Geometrical Zone” 对 话 框 (一 ) 中 的 之 腋 钮 (图 4.10.20)， 
选择 建 并 平面 元 素 。 

Step4. 定义 平面 元 妹 。 

(1) 单 击 “Geometrical Zone” 对 话 框 (三 ) 中 的 平面 感应 区 ， 该 对话 框 消 失 。 

(2) 在 特征 树 中 右 击 节点 “NCGeometry_partl_11.05.08 (NCGeometry_partl_11.05.08.1)”， 
在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 轿 ISiia 舍 仿 ， 
(3) 选择 图 4.10.21 所 示 的 毛坯 模型 表面 , 系统 返回 到 “Geometrical Zone” 对 话 框 (三 )。 
Step5. 单 击 总 确定 | 控 饵 ， 完 成 平面 区 域 的 建立 。 
说 明 : 所 建立 的 平面 区 域 可 以 作为 加 工 操作 中 的 安全 平面 、 顶 面 、 底 面 等 平面 参数 。 
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毛坯 模型 表面 
\ 





[Bm] Sm 


图 4.10.20 “Geometrical Zone ”对 话 框 (三) 图 4.10.21 定义 平面 元 素 
3. 建立 线 申 几何 区 域 


下 面 通过 实例 来 说 明 建 立 线 串 几 何 区 域 的 一 般 操 作 步 又 。 

Step1. 打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.10\ch04.10.03\rework_area.CATProcess。 

Step2 选择 全 今 。 选择 F 拉 菜 单 插入 Nachining Features 上 上 Nilline Features 

bahia 到 从 人 ， 系统 弹 出 “Geometrical Zone” 对 话 框 (一)。 

Step3. 定义 元 素 类 型 。 单 击 “Geometrical Zone” 对 话 框 (一 ) 中 的 国有 较 钮 (图 4.10.22 )， 
选择 建立 线 串 元 素 。 

Step4. 定义 线 早 。 单 击 “Geometrical Zone” 对 话 框 《〈 四 ) 中 的 线 串 感应 区 ， 对 话 框 消 
失 ， 系 统 弹出 图 4.10.23 所 示 的 “Edge Selection” 工 具 条 。 选 取 图 4.10.24 所 示 的 线 ， 单 击 

“Edge Selection” 工 具 条 中 的 型 按钮 ， 系 统 自动 选取 与 前 面 选取 的 线 相 切 的 线 ， 形 成 一 个 

封闭 的 曲线 (图 4.10.25)。 单 击 “Edsge Selection” 工具 条 中 的 号 坚 按钮, 返回 到 “Geometrical 
Zone” 对 话 框 (四)。 




















下 1 4 
1 1 
1 
1 | 一 
” 
BE 选取 此 线 


线 串 感 应 区 图 4.10.24 ”选取 线 





N 
封闭 曲线 


om | 


图 4.10.22 “Geometrical Zone” 对 话 框 (四 ) 图 4.10.25 ”定义 线 
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Step5. 单 击 .总 确定 有 钮 ， 完 成 线 几 何 区 域 的 建立 。 
说 明 : 线 串 几何 区 域 可 以 应 用 在 加 工 操作 中 的 加 工 边界 。 


4. 建立 曲面 (或 零件 ) 加 工区 域 


下 和 面 通过 实例 来 说 明 建 并 曲面 (或 零件 ) 加 工区 式 的 一 般 操 作 步 又。 

Stepl. 打 开 文 件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.10\ch04.10.03\rework_area.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 选 择 下 拉 菜 单一 > Ub 和 mdb = A 

全 信 ， 系 统 弹 出 “Geometrical Zone” 对 话 框 (一 )，。 

Step3. 定义 元 素 类 型 。 单 击 “Geometrical Zone” 对 话 框 (一 ) 中 的 多 按钮 (图 4.10.26 )， 
选择 建立 曲面 《或 零件 ) 元 素 。 

Step4. 定义 曲面 。 右 击 “Geometrical Zone” 对 话 框 《〈 五 ) 中 的 曲面 感应 区 ， 在 弹出 的 
快捷 来 早 中 选择 可 iisi 填 凤 谷 令 ， Xj]| 语 枉 注 失 , 系统 弹出 图 4.10.27 所 示 的 “Face Selection ” 























工具 条 。 选 取 图 4.10.28 所 示 的 模型 表面 ， 单 击 “Face Selection ”工具 条 中 的 号 忠 按钮 ， 返 
加 “Geometrical Zone” 对 话 框 (五 )。 
Step5. 单 击 总 确定 j 护 钮 ， 完 成 曲面 加 工区 域 的 建立 。 






图 4.10.23 





“Edge Selection ”工具 条 





L! 1 
1 
5 
攻 the cursor ower 4 SENnS1tive arega. 


图 4.10.27 “Face Selection ”工具 条 


模型 表面 2 


图 4.10.26 “Geometrical Zone ”对 话 杠 (五 》 图 4.10.28 定义 曲面 





ml] Sm | 





说 明 : 曲面 几何 区 域 可 以 应 用 在 加 工 操作 中 的 加 工区 域 、 检 查 区 域 和 不 加 工区 域 上 。 
4.11 编辑 数控 刀 路 


建 并 加工 操作 后 ， 数 控 刀 跨 可 能 存在 茶 些 需 要 修改 的 思路 或 刀 位 态 ，CATIA V5R20 中 
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提供 了 对 数控 刀 路 进行 编辑 的 功能 ， 包 括 编辑 刀 位 点 、 编 辑 加 工区 域 以 及 刀 路 的 平移 、 旋 
较 和 镜像 等 。 下 面 将 通过 其 体 的 操作 来 说 明 编 辑 数控 刀 路 的 一 般 操 作 步 又 。 





4.11.1 编辑 刀 位 点 


编辑 思 位 点 的 一 般 操作 步 又 如 下 : 

Step1. 打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.011\ch04.11.01\Edit01.CATProcess。 

Step2. 锁定 数控 妃 路 。 在 图 4.11.1 所 示 的 特征 树 (一 ) 中 右 击 “Sweeping (Computed)” 
万 点 ， 系 统 弹出 图 4.11.2 所 示 的 快捷 菜单 ， 选 择 其 中 的 一 命令. 








SWEEPLNE. 1 对 好 


职 消 没 宇 


FP: PR. 


Fur 。 


Lock Tool Fatkh 





Part Cperation. 1 将 图 居中 
-三 | Manufacturing Program. 1 居中 Pack Tool 了 at 
全 鸳 Tool Change.1 Tl End Mill D 10 二 = 
Er | 二 人 el 
= sweeping. 1 (Conputed) 隐 闪 /显示 “move Wiaee Be 
STool path 一 Start video simlation » 
Ra 5 删除 Del 一 一 
:ww Machining Process List. 1 只 starts 2 
十 ProductList 


两 Sweepine. 1 对 销 
加 ResourcesList Import hET, Clfile or HC code 


图 4.11.1 特征 树 (一 ) 图 4.11.2 ”快捷 菜单 “〈 一 ) 

Step3. 选择 命令 。 在 图 4.11.3 所 示 的 特征 树 〈 二 ) 中 右 击 “Tool pathp” 节 点 ， 系 统 弹出 
图 4.11.4 所 示 的 快捷 菜单 ,选择 其 中 的 国史 和 和 一 区 生生 命令 ,系统 阐 出 图 4.11.5 
所 示 的 “Sweeping.1” 对 话 框 。 


P. P. R. 
需 ProcessList 

















Part Operation. 1 


将 图 拓 中 


号 -三 | Manufacturing Program. 1 


= 侈 Tool Change.1 Tl End Mill D 10 盾 中 Wai 
“也 Sweeping. 1 (Computed) 隐 芯 /显示 
“Tool path = 


plit om Collision Points 


Ee #3 Fr » 
:wm Machining Process List. 1 隆 Del 
加 下 check Tool Leneth 
入 ProductList 起 
于 基 [Ta 下 个 EE ] 
4- 四 Resnuroeal iet Tool path 对 泗 起 Create Geometries 





图 4.11.3 ”特征 树 (二 ) 图 4.11.4 快捷 菜单 〈 二 ) 





Al A2 A3 A4 AS A A7 A8 A9 Al0 


图 4.11.5 “Sweeping.1” 对 话 框 
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Step4. 选择 编辑 方式 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 “Point Modification” 按钮 番 | 
系统 弹出 图 4.11.6 所 示 “Point Modification” 对 话 框 。 此 时 ,图形 区 中 的 刀 路 轨迹 如 图 4.11.7 
所 示 。 


Bl B2 B3 B4 BS B6 B7 B8 B9 


Foiint Mediftinatl on 





图 4.11.6 “Point Modification ”对话 框 图 4.11.7 思路 轨迹 


图 4.11.5 和 图 4.11.6 所 示 的 对 话 框 中 的 按钮 说 明 如 下 : 

Al: 用 于 编辑 刀 位 点 。 

A2: 用 于 编辑 刀 路 轨迹 的 区 域 。 

A3: 用 于 编辑 PP word。 

A4: 用 于 对 整个 刀 路 进行 平移 。 

A5: 用 于 对 整个 刀 路 进行 旋转 。 

A6: 用 于 对 整个 刀 路 进行 镜像 。 

A7: 用 于 反 向 刀 路 ， 

A8: 用 于 连接 刀 路 ， 

A9: 用 于 改变 进 刀 / 退 刀 。 

A10: 用 于 选择 刀 路 轨迹 的 显示 类 型 。 单 击 刻 校 钮 , 显示 加 工 刀 路 和 刀 位 点 ; 单 击 辟 榨 
钮 ， 只 显示 加 工 刀 路 。 

B1: 单 击 该 按钮 后 ， 选 择 多 个 刀 位 点 。 

B2: 在 刀 位 点 上 移动 鼠标 ， 所 经 过 的 刀 位 点 被 选中 。 

B3: 用 于 选择 两 个 刀 位 点 之 间 的 所 有 思路 。 

B4: 用 于 选择 绘制 的 多 边 形 中 的 刀 位 点 。 

B5: 已 选择 的 刀 位 点 和 未 选择 的 刀 位 点 互 换 。 

B6: 取消 刀 位 点 的 选择 ， 恢 复原 来 状况 。 

B7: 用 于 删除 选中 的 刀 位 点 。 
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B8: 用 于 确认 刀 位 点 的 编辑 。 

B9: 用 于 插入 刀 位 点 ， 

Step5. 定义 编辑 对 象 。 在 “Point Modification” 对 话 框 中 单 击 “Multi selection” 按钮 多 | 
然后 在 图 形 区 中 选取 图 4.11.8 所 示 的 刀 位 点 。 

Step6. 定义 狐 的 刀 位 点 。 

(1) 双击 图 4.11.9 所 示 的 第 头 ， 系 统 弹出 图 4.11.10 所 示 的 “Distance” 对 话 框 。 在 对 
话 框 的 stamee :文本 框 输入 值 0， 单 击 总 刷 定 肯 包 ， 





双击 此 第 





图 4.11.8 选取 刀 位 点 图 4.11.9 ”双击 方向 箭 、 


(2) 单 击 “Point Modification ”对 话 框 中 的 “Translates the Current Point ”按钮 叶 和 局 确定 | 
按钮 。 编 辑 后 的 刀 位 点 如 网 4.11.11 所 示 。 





| 电 确定 | 局 取消 | 
图 4.11.10 “Distance” 对 话 框 图 4.11.11 编辑 后 的 刀 位 点 
说 明 : 


@ 定义 新 的 刀 位 点 时 ， 也 可 以 通过 拖 动 图 4.11.9 所 示 的 箭头 来 移动 刀 位 点 。 

@ 选择 所 需 编 辑 的 刀 位 点 后 , 单 击 “Point Modification” 对 话 框 中 的 “Cuts the Current 
Point” 按 钮 高， 可 以 删除 选择 的 刀 位 点 ， 

@ 在 图 形 区 中 选取 图 4.11.12 所 示 的 刀 位 点 后 ， 在 该 刀 位 点 所 在 的 刀 路 中 点 ， 出 现 了 
一 个 黄色 的 “x” 符 号 (图 4.11.13 )， 此 时 再 单 击 “Point Modification” 对 话 框 中 
的 “Insert Point” 按钮 所 | 可 以 在 刀 路 中 点 播 入 一 个 刀 位 点 。 

@ 右 击 图 4.11.9 所 示 的 和 前头 ， 系 统 弹出 图 4.11.14 所 示 的 快捷 菜单 ， 通 过 该 快捷 菜单 
可 以 选择 移动 刀 位 点 的 方向 ， 系 统 默认 方向 为 沿 刀 路 轴 向 ( Along tool axis )。 
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hlone NK srls 


hlone 了 srls 


hlone 二 srls 





hlone last polwline 


hlone next polwline 





图 4.11.12 ”选取 刀 位 点 图 4.11.13 ”添加 刀 位 点 图 4.11.14 快捷 菜单 (三) 


Step7. 在 “Sweeping.1”" 对 话 框 中 单 击 .总 确定 j 扩 馈 ， 退出 思路 轨迹 编辑 。 
4.11.2 ”编辑 区 域 


编辑 区 域 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 

Stepl. 打 开 文 件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.011\ch04.11.02\Edit_Area.CATProcess。 

Step2. 锁定 数控 思路 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping.1 (Computed)” 节 点 ， 在 系统 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 轩 守 到 和 一 EE 

Step3. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping.1 (Computed)” 贡 点 下 的 “Tool path” 
节点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 ， 选 择 其 中 的 EE 全 有一， 区 命令， 系统 阐 
出 “Sweeping.1” 对 话 框 。 

Step4. 选择 编辑 方式 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 “Area Modification” 按钮 恶 | 
系统 弹出 图 4.11.15 所 示 的 “Tool Path Editor” 工 具 条 。 











Tool Fath Editor 





过 况 后 徐 Ap 2 2 » /Cancal 





Cl C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 
图 4.11.15 “Tool Path Editor” 工 具 条 


4.11.15 所 示 的 “Tool Path Editor” 工 具 条 中 的 按钮 说 明 如 下 : 

Cl: 用 于 确认 刀 路 移动 生效 。 

C2: 用 于 删除 选择 的 刀 路 。 

C3: 用 于 修改 进 给 率 . 

C4: 通过 选择 两 个 刀 位 点 ， 使 这 两 个 刀 位 点 之 间 的 刀 路 被 选中 。 
用 


C5: 选择 一 个 刀 位 点 ， 该 刀 位 点 所 在 刀 路 同一 侧 的 所 有 刀 位 点 被 选中 。 
C6: 通过 选择 已 经 存在 的 封闭 轮 廊 线 来 选择 编辑 区 域 。 
C7: 通过 选择 一 个 多 边 形 来 确定 编辑 的 区 域 。 


2 
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C8: 通过 系统 自动 检测 ， 将 刀具 与 零件 碰撞 的 部 位 作为 编辑 区 域 . 

C9: 将 已 选择 的 区 域 与 未 选择 的 区 域 互 换 。 

C10: 用 于 设置 编辑 区 域 的 选项 。 

Step5. 定义 编辑 区 域 。 在 “Tool Path Editor” 工 具 条 中 单 击 “Select by 2 points” 按钮 歼 ,， 
然后 在 图 形 区 中 选取 图 4.11.16 所 示 的 两 个 刀 位 点 。 


双击 此 第 














\ 
选取 此 刀 位 氮 


图 4.11.16 “ 刀 位 点 


Step6. 双击 图 4.11.16 所 示 的 箭头 ,系统 弹出 “Distance” 对 话 框 。 在 对 话 框 的 下 sanse : 
文本 框 中 输入 值 25， 单 击 . 总 确定 上 钮 ,然后 单 击 “Tool Path Editor” 工具 条 中 的 “Translate 
an area” 按 钮 吃 和 总 中 按钮 。 编 辑 后 的 刀 路 如 图 4.11.17 所 示 。 

Step7. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 总 确定 上 护 饵 ， 退 出 刀 路 轨迹 编辑 。 








4.11.3” 刀 路 变换 








刀 路 变换 包括 平移 、 旋 转 和 镜像 。 刀 路 变换 是 对 数控 加 工 中 整个 刀 路 进行 编辑 。 下 面 
通过 刀 路 平移 来 说 明 刀 路 变换 的 一 般 操 作 步 又。 

Step1. 打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.11\ch04.11.03\Translation.CATProcess。 

Step2. 锁定 数控 思路。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping (Computed)” 闻 点 ， 在 系统 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 一 > 个 人. 

Step3. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping (Computed)” 市 点 下 的 “Tool path” 方 
点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 ， 选 择 其 中 的 国民 一 弛 国生， 示 统 立山 
“Sweeping.1 ”对 话 框 。 

Step4. 选择 编辑 方式 。 在 “Sweepins.1” 对 话 框 中 单 击 “Translation” 按钮 名 。 此 时 ， 
图 形 区 中 显示 图 4.11.18 所 示 的 方向 箭头 。 

Step5. 双击 图 4.11.18 所 示 的 箭头 ， 系 统 弹 出 “Distance” 对 话 框 。 在 对 话 框 的 tne 
文本 框 输入 值 10， 单 击 总 _ 形 定 | 六 乌 ， 然 后 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 确 认 平移 。 平 移 
后 的 思路 如 图 4.11.19 所 示 。 





SWEEPLNE. 1 对 好 
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双击 此 征 关 
’ 





图 4.11.17 思路 轨迹 图 4.11.18 ”显示 方向 箭头 图 4.11.19 平移 后 的 思路 
说 明 : 


@ 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 “Rotation” 按钮 下 ， 拖 动 图 形 区 中 的 箭头 进行 旋 
转 , 旋 转 45” 后 的 结果 如 图 4.11.20 所 示 .。 右 击 图 形 区 中 的 箭头 ,系统 弹出 图 4.11.21 
所 示 的 快捷 菜单 ， 利 用 该 快捷 菜单 可 以 选择 刀 路 旋转 的 轴线 (可 以 是 X 轴 、Y 轴 、 
Z 轴 或 刀具 轴线 )。 

@ 在 “Sweeping.1” 对 话 框 单 击 “Mirror” 按钮 咒 |， 选 取 图 4.11.22 所 示 的 面 为 镜像 
平面 ， 镜 像 后 的 结果 如 图 4.11.23 所 示 。 








Rotation around # ax1s 


Rotation around YY ais 


Rotation around 2 ai1s 


mu 
~_ 


选取 该 平面 





Rotation around tool axls 





图 4.11.20 ”旋转 箭头 后 的 结果 图 4.11.21 快捷 菜单 图 4.11.22 镜像 平面 
4.11.4 ” 刀 路 连接 


刀 路 连接 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 

Stepl. 打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.11\ch04.11.04\Connection.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping (Computed)” 节 点 下 的 “Tool path (open)” 
节点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 ,选择 其 中 的 国生 一 区 生命 令 ， 系 统 弹出 
“Sweeping.1” 对 话 框 。 

Step3. 选择 编辑 方式 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 “Connection? 按钮 氏 ， 系 统 弹 
出 图 4.11.24 所 示 的 “Connect Tool Path” 对 话 框 。 

4.11.24 所 示 “Connect Tool Path” 对 话 框 的 “nestion Mode 区域 中 的 按钮 说 明 如 下 : 

D1: 直线 连接 两 个 刀 位 点 ， 并 在 两 点 之 间 增 加 了 轴 向 进 刀 和 退 刀 。 

D2: 退 刀 到 平面 上 的 某 个 点 ， 再 进 刀 。 
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D3: 退 刀 到 安全 平面 ， 再 进 刀 。 


Connect Tool Patk. 





D1 D2 D3 





i 二 确定 | 闭 应 用 | 总 取消 | 





图 4.11.23 ”镜像 后 的 思路 4.11.24 “Connect Tool Path” 对 话 框 
Step4. 在 “Connect Tool Path” 对 话 框 中 单 击 “Straight Connection” 按钮 到 | 然后 在 图 
形 区 中 选取 图 4.11.25 所 示 的 点 ， 图 形 区 中 出 现 连 接 刀 路 预 急 。 单 击 “Connect Tool Path” 对 


话 框 中 的 总 确定 及 乌 ， 完 成 刀 路 的 连接 ， 如 图 4.11.26 所 示 。 
选取 此 两 点 中 的 一 所 








图 4.11.25 ”选取 点 图 4.11.26 思路 连接 


4.11.5 ”改变 进 刀 / 退 刀 





下 面 以 网 4.11.27 所 示 的 思路 为 例 ， 来 说 明 改变 进 刀 / 退 刀 的 一 般 操作 步 又 。 


条 放大 图 ,- 






a) 进 刀 改变 前 b) 进 刀 改变 后 
图 4.11.27 ”改变 进 刀 / 退 刀 





Step1. 打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04. 11\ch04.11.05\Approach_Retract.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping (Computed)” 贡 点 下 的 “Tool path” 市 
点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 ， 选 择 其 中 的 EEC 一， E 命令 ， 系 统 弹出 
“Sweeping.1” 对 话 框 。 

Step3. 选择 编辑 类 型 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 中 单 击 “Approach and Retract 
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Modification” 按钮 各 | 系统 弹出 图 4.11.28 所 示 的 “Approach and Retract Modification” 对 
话 框 。 


hpproackh and Retract Modificati or 





Delete 
Filter 


国 hpproach 


夯 Eetract Remowe from whole touol] path 
ee Remove from area 1nslde polwenr 
厨 Linkine Fasses Remove from area inside polygon | 





国 Between paths 





hdd / Nodify 


AL = 一 
交 |2 lz 欧 风 | 。 加 9 
hpproackh | Retract | 


Mode: [oie] ar Mone tonl axis 





LIr ee ar motion 一 


hneular sector : Ez ” 团 a 
Radius: fom  ” 立 2. 


hxial motion 一 
miss rom ”图 








SY 鲜 确 定 | 总 职 汉 | 
图 4.11.28 “Approach and Retract Modification ”对 话 框 
4.11.28 所 示 的 对 话 框 中 的 部 分 选项 按钮 说 明 如 下 : 
> “Delete 区 域 : 该 区 域 用 于 删除 已 有 的 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
@ Hiltsr 选项 组 : 用 于 选择 需 删除 的 项 目的 过 滤器 。 
本 Mpproach 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 可 以 删除 进 刀 路 径 。 
加 Retract 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 可 以 删除 退 刀 路 径 。 
加 Linking passes 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 可 以 删除 连接 进 刀 路 径 。 
加 Between paths 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 可 以 删除 连接 退 刀 路 径 。 
@ Renove from whole tool path 按钮: 单 击 该 按钮 ,删除 整个 刀 路 中 所 需要 删除 的 
进 刀 / 退 刀 路 径 。 


@ Remowe from are inside polyeon | 按钮: 单 击 该 按钮 ， 删除 某 个 区 域 中 的 进 刀 / 退 刀 


多 人 多 
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上 > AH 上 有 由 二 区 域 . 该 区 域 用 于 添加 或 修改 进 刀 / 退 刀 路 径 ， 

e ”本 BSS: 先 项 组 : 用 于 选择 刀 路 . 

@ Pea 选项 卡 : 单 击 该 选项 卡 ， 设 置 进 刀 路 径 。 

@ act 选项 卡 : 单 击 该 选项 卡 ， 设 置 退 刀 路 径 。 

e “下 拉 列 表 : 用 于 选择 进 刀 / 退 刀 类 型 。 
JEBL7 JU 按 钮 : 用 于 确认 添加 或 修改 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

Step4. 在 “Approach and Retract Modification” 对 话 框 中 单 击 - Mpprosch 避 先 项 卡 ， 然后 在 
Wade. 下 拉 列 表 中 选择 “Circular”， 结果 如 图 4.11.28 所 示 。 














单 击 


说 明 : 在 “Approach and Retract Modification” 对 话 框 中 的 i. Retract 站 先 项 卡 可 以 修改 退 


刀 路 径 。 


4.11.6 其 他 操作 








CATIA 数控 加 工 还 提供 了 思 其 碰撞 点 分 离 、 检 查 思 上 其 长 上 度 以 及 建立 儿 何 特征 等 功能 。 
下 面 将 详细 介绍 。 


1. 刀具 碰撞 点 分 离 





思 其 碰撞 点 分 离 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 

Step1. 打开 文件 D:\cat20.9\work\ch04\ch04.011\ch04.11.06\Edit02.CATProcess。 

Step2. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Sweeping (Computed)” 节 点 下 的 “Tool path” 节 
点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 ， 选 择 其 中 的 对 Sm 
令 ， 系 统 弹 出 图 4.11.30 所 示 的 “Split on collision points ”对话 框 。 

Step3. 显示 碰撞 区 域 。 采 用 系统 默认 的 设置 ， 单 击 盛 右上 按钮， 磁 接 区 域 将 在 图 形 区 
中 以 红色 高 亮 显 示 ， 如 图 4.11.31 所 示 。 

Step4. 消除 碰撞 。 在 “Split on collision points” 对 话 框 的 * 如 时 列表 中 选择 新 的 刀具 
“T2 End Mill D 10 L50”， 单 击 司 踢 宇 按钮， 系统 在 特征 树 中 添加 了 一 个 加 工 操作 (图 
4.11.32), 并 且 使 用 了 新 选择 的 刀 有 基 。 两 个 加 工 操作 的 刀 路 轨迹 分 别 如 图 4.11.33 和 图 4.11.34 
所 示 。 








bh sf Split om Collision Foints 命 




















第 4 草 曲面 铣 前 加 工 213 





Whole toolpath sel]lected 





Split on collision points 


au 本 
,1 | hpplw to the whole tool path?r 





图 4.11.29 “Whole toolpath selected” 对 话 框 





图 4.11.31 显示 碰撞 区 域 


P. P. R. 
需 ProcessList 





Farameters 
加 split inside machining pass Part Operation. 1 
Use part 二 ~ 三 | Manufacturing Program. 1 
oon olan -Smm 5Tool Change.1 Tl End Mill D 10L 10 
DEEset on tool holder (dT): ee Sweeping. 1 (Computed) 
Satety distance on split point: hom ”图 -全 Tool 
= 名 Tool Change.2 T2 End Mill D 10L 50 


I i 
国 [lose initial toolpath [vsins macro "| L 2sTool path (open) 
加 Close split toolpath Machining Process List.1 





ProductList 
Bel Dua| sms|l| me 
图 4.11.30 “Split on collision points ”对 话 框 图 4.11.32 ”特征 树 


2. 检查 刀具 长 度 





检 得 刀具 长 度 的 一 般 操 作 步 又 如 下 。 
Step1. 打开 文件 Di:\cat20.9\work\ch04\ch04.011\ch04.11.06\Edit02.CATProcess。 
Step2. 选择 命令 。 在 特征 树 中 右 击 “Tool path” 市 扣 ， 在 系统 弹出 的 快捷 亲 早 中 ， 选 拌 
其 中 的 对 Ba 从 人 ， 系 绽 弹 出 图 4.11.35 所 示 的 “Tool length 
check” 对 话 框 。 
Step3. 单 击 “Tool length check” 对 话 框 中 的 局 应用 上 j 愉 钮 ， 系 统 弹出 图 4.11.36 所 示 的 
“Tool length results ”对话 框 ， 该 对 话 框 中 显示 了 检查 的 结 
图 4.11.36 所 示 对 话 框 中 的 选项 说 明 如 下 : 
@ 口 Display tool 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 图 形 区 中 显示 刀具 
@ Input data 区 域 : 该 区 域 中 显示 输入 数据 。 
回 。 Tool length Wei 文本 : 显示 加 工 刀 有 具 切 削 刃 的 长 度 。 
加 Dffset on tool ee 木 : 显示 刀 具 偏 移 量 
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@ sts 区 域 : 该 区 域 显示 分 析 结 果 ， 
加 Humber of collision points 文本 : 显示 刀具 碰撞 点 的 个 数 。 


加 Minimam tool lenath [Le) 文本 : 显示 最 短 的 刀具 长 度 ， 


Tool]l leneth check 





图 4.11.34 思路 轨迹 二) 


Tool]l leneth results 











Collision 
[Display tool 
Farameters 1 
国 Use part Tool leneth [Lel = 1D0mm 
ee Dffset on tool leneth = lmm 
Results 
DEfset on tool holder radius LR): frm Ra of collision points = 381 
Minimuam tool leneth Lc) = 14.559mm 
Dfifset on tool]l leneth [dL): re Current point 一 
让 999mm f=-9999. 999mm 2=-9999. 999mm 





图 4.11.35 “Tool length check” 对 话 框 图 4.11.36 “Tool length results” 对 话 框 


3. 建立 几何 特征 


打开 文件 D:cat20.9\worlAch04ch04.01l\ch04.11.06\Edit02.CATProcess， 然 后 在 特征 树 中 右 
击 “Tool path” 节 点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 生息 2 2 
命令 ， 弹 出 图 4.11.37 所 示 的 “Geometry Creation ”对 话 框 。 

利用 “Geometry Creation” 对 话 框 可 以 建 并 需要 的 儿 何 特征 。 

4.11.37 所 示 “Geometry Creation” 对 话 框 中 的 选项 按钮 说 明 如 下 : 

@ “stnation 文本 框 : 用 于 选择 插入 几何 特征 的 位 置 。 

e ”本 BE 区域， 用 于 选择 刀 位 点 ， 

团 ” 访 按 钮 用 于 选择 刀 路 的 起 点 ， 








第 4 草 曲面 铣 前 加 工 215 


回 二 | 按钮: 用 于 选择 刀 路 的 终点 。 
回 “ 之 胺 钮 :选择 一 个 刀 位 点 ， 从 刀 路 起 点 到 所 选择 的 刀 位 点 之 间 的 所 有 刀 位 点 


Destination : [Ho selectior 


Sl， Ss SQ 
les | 
Nl endlben 
previ suali zation | 


Type 
加 Foints 
[|] reas 
LL | hres 
[LilTools 









图 4.11.37 “Geometry Creation ”对 话 框 
回 “ 号 | 按钮 选择 一 个 刀 位 点 ， 从 思路 终点 到 所 选择 的 刀 位 点 之 间 的 所 有 刀 位 点 
被 选中 。 
回 “” 嗓 胺 钮 :选择 两 个 刀 位 点 ， 其 间 的 所 有 刀 位 点 被 选中 。 
团 ”号 胺 钮 选择 整 条 思路 中 的 所 有 思 位 点 。 
Eee 区域 : 用 于 选择 是 否 显示 刀具 。 
回避 了 reyisnalization 复 选 框 : 选中 该 复 选 框 ， 图 形 区 中 显示 刀具 。 
“28 区域: 选择 建立 几何 特征 的 类 型 。 
团 ” 加 Points 复 选 框 : 建立 刀 位 点 所 在 位 置 的 点 元 素 。 
回 “ 司 和 sas 复 选 框 : 在 所 选择 的 刀 位 点 上 的 刀 路 建立 直线 及 曲线 。 
回避 各 ss 复 选 框 ; 建立 刀具 轴线 。 
回 ”局 Tes1s 复 选 框 : 建立 刀具 。 


第 5 章 车 削 加 工 





本 章 将 通过 范例 来 介绍 车 削 加 工 的 方法 ， 其 中 包括 粗 车 加 工 、 沟 槽 车 前 
加 工 、 止 槽 车 削 加 工 、 轮 廊 精 车 加 工 、 顺 序 车 削 加 工 、 斜 升 粗 车 加 工 以 及 螺纹 车 肖 加 工 等 。 
在 学 习 本 章 以 后 ， 币 望 读者 能 够 熟练 掌握 这 些 车 削 加 工 方法 。 


5.1 概 本 


进入 车 前 加 工 工作 台 的 方法 : 选择 下 拉 菜 单 国 一 2 于 到 | 一 > 
克 了 命令 ， 下 面 将 介绍 车 削 加 工 工作 台中 常用 的 下 拉 菜 单 及 工具 栏 按钮 。 




















1. 工具 栏 





工具 栏 中 的 命令 按钮 为 快速 选择 命令 及 设置 工作 环境 提供 了 极 大 的 方便 ， 生 前 加 工 工 
作 台 中 最 主要 的 工具 柱 是 图 5.1.1 所 示 的 “Machining Operations” 工 具 栏 ， 其 含义 和 作用 请 
务必 记 牢 。 

5.1.1 所 示 的 “Machining Operations” 工 具 栏 中 的 按钮 说 明 如 下 : 

Al: Rough Turning operation: 车 削 粗 加 工 操 作 。 





A2: Groove Turning operation: 沟 构 粗 加 工 操 作 。 

A3: Recess Turning operation: 媚 楷 加 工 操 作 ， 

A4: Profile Finish Turning operation: 轮廓 精 加 工 操 作 ， 
A5: Groove Finish Turning operation: 沟 槽 精 加 工 操作 。 
A6: Thread Turning operation: 螺纹 车 削 操 作 。 

A7: Sequential Turning operation: 顺序 加 工 操 作 ， 

A8: Ramp Rough Turning operation: 斜 升 粗 加 工 操 作 。 
A9: Ramp Recess Turning operation: 斜 升 凹 楼 加 工 操作 。 
Al10: Drilling: 轴 向 加 工 操作 。 


2. 下 拉 菜 单 














车 削 加 工 工作 合 中 的 “插入 ”下 拉 染 单 如 图 5.1.2 所 示 。 下 拉 菜 单 中 的 命令 与 工具 栏 中 


女生 = 


第 5 草 车 曾 加 工 217 





的 命令 按钮 是 一 一 对 应 的 ， 这 里 不 再 次 述 


Machinine Uperatiuons 








ss 
Pa Reueh Turning 
| 本 Groowe Turnine 
Ls Fecess Turninge 
ee : 3 , 
yy Eetile Finiskh Turnine 
6 。 。 二 
Machining Operations ”工具 栏 





Al A2 A3 A4 A5 A6 A7 A8 A9 A10 
图 5.1.1 


i Groove Finish Turnine 
| Thread Turninge 


2 Seqiential Turnine 
站 Ramp Roueh Turnine 
huriliaryw Uperations 上 ,2r Ramp Recess Turnine 





Machinine Features k 


hxial Nachinine Uperations k 


图 5.1.2 “插入 ”下 拉 荣 单 


5.2 粗 车 加 工 











粗 车 加 工 包 括 纵 同 粗 车 加 工 〈Longitudinal )、 问 面 粗 车 加 工 〈EFace) 和 平行 轮廓 粗 车 加 
工 (Parallel Contour) 三 种 形式 。 下 面 以 网 5.2.1 所 示 的 零件 为 例 





介绍 粗 车 加 工 的 一 般 过 程 。 


b) 毛坯 零件 





a) 目标 加 工 零件 


c) 加 工 结果 
图 5.2.1 粗 车 加 工 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat20.9\work\ch05\ch05.02\rough_turning.CATProduct。 
A Fr a 
Step2. 选择 下 位 菜单 国 B = 本 加 工 有 me 让 Lathse ET 
Machining ”工作 谷 。 











命令 ， 进 入 “Lathe 


Task2. 零件 操作 定义 








Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.2.2 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 
节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation.1” 对 话 框 。 


Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” 按钮 是 |, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 


单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine” 按钮 | 车 ， 保持 系统 默认 
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设置 ， 然 后 单 击 总 瑞 定 肝 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 政 肪 钮 ， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 的 加 5 Yame ;文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1 。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 Z 轴 感 应 区 ， 系 统 弹 出 图 5.2.3 所 示 的 “Direction Z” 对 话 框 。 在 
“Direction Z” 对 话 框 中 设置 图 5.2.3 所 示 的 参数 ， 单 击 总 确定 | 控 钮 ， 完 成 Z 轴 的 定义 。 


Direction 二 


P. P. R. 
需 ProcessList 


J 己 < ws 
UCLCoD 







I Machining Process List.1 





车 ProductList 本 
| 和 eacn (Product1. 1) Beverse Direction | 
网 ResourcesList EN 阅 确定 | 胶 职 消 | 
图 5.2.2 特征 树 图 5.2.3 “Direction Z” 对 话 框 


(4) 单 击 对 话 框 中 的 X 轴 感 应 区 ， 系 统 弹 出 图 5.2.4 所 示 的 “Direction X” 对 话 框 。 在 
“Direction X” 对 话 框 中 设置 图 5.2.4 所 示 的 参数 ， 单 击 . 便 确定 | 护 乌 ， 完 成 X 轴 的 定义 。 
(5) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 章 _ 确定 ] 控 钮 ， 完 成 坐标 系 的 定义 (图 5.2.5)。 







|marnuaal 


Nal 


廊 omponernts 


[1 hneles 创建 此 举 标 系 
\ 





D ach 志 ing Axis. 1 





图 5.2.4 “Direction X” 对 话 框 图 $.2.5 定义 坐标 系 





Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 恒 控 钮 。 
(2) 选择 图 5.2.6 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 和 零件 ， 在 图 形 区 空 晶 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 














回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step5. 定义 毛 坏 零件 。 
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(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 口 胺 锯 
(2) 选择 图 5.2.7 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零 件 ， 在 图 形 区 衬 昌 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 


“Part Operation” 对 话 框 。 
选择 目标 加 工 零件 选择 毛 未 零件 











0 





图 5.2.6 目标 加 工 零 件 图 5.2.7 毛坯 零件 
Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 
5.2.8 所 不 的 参数 。 


Fart Dperatiorn 


Hame: atrt Dperation.1 


Comments: 















eonmetry Fousit1orn Simulatli on Dptiorn Collisions checkine 
Tool Chanee Foint -rTable Center Setup 一 一 


ELE 





图 5.2.8 “Part Operation ”对 话 框 
Step7. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 局 确定 | 拉 钮 ， 完 成 零件 操作 的 定义 。 


Task3. 纵向 粗 车 加 工 


Stage1. 设置 加 工 参 数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 且 宇 
命令 ， 插 入 一 个 粗 车 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 





1 
Machinine Dperations Fk re | Roueh Turnine 


5.2.9 所 示 的 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 )。 
5.2.9 所 示 的 “Rough Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 按钮 说 明 如 下 : 
@ tork oset 文本 框 (毛坯 偏 置 ) 用 来 设 定 毛坯 的 实际 位 移 量 。 
@ iYt ottset: 文本 框 ( 零 件 偏 置 ) 用 来 设 定 零件 的 实际 位 移 量 。 
@ M1 put 5 文本 框 ( 轴 向 零件 偏 置 ): 该 参数 用 来 设 定 零件 轮 廊 没 着 轴 向 的 实 


际 位 移 。 
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@ Pet efiset 文本 框 ( 径 向 霉 件 偏 置 ) 该 参数 用 来 设 定 零件 轮 廊 沿 着 径 向 的 





实际 位 移 。 
@ End limit 人 文 本 杠 (终点 限制 元 素 偏 置 ): 该 参数 用 来 设 定 加 工 终 点 限制 元 素 
Hame: 
Commernt.: 


W | 





stock 上 mminn datoce 1 Un 

[pyr srck sojoag mt romputed 

Stock offset. pm 图 
Fart uffset: pm ”图 
hxiadl part offset: pm 图 
Radial part offset: pm 图 
End limit oftftset: pm 图 


i @ 确定 | 名 到 | 
图 5.2.9 “Roush Turning.1” 对 话 框 (一) 


Step2. 定义 几何 参数 。 


PT 


,， 然 后 单 击 “Rough Turning.1” 对 
话 框 (一) 中 的 零件 轮 亡 感应 区 ,系统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.2.10 
所 示 的 曲线 串 作 为 零件 轮廓 。 单 击 *Edge Selection ”工具 条 中 的 时 中 按钮 , 系统 返回 到 “Rough 














Turning.1 ”对话 框 (一 )。 

(2) 定义 毛坯 边界。 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一) 中 的 毛坯 边界 感应 区 ， 系 统 
弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.2.11 所 示 的 直线 作为 毛 坏 边界 。 单 击 “Edge 
Selection” 工 具 条 中 的 旦 时 按钮， 系统 返回 到 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 刀 其 参数 。 
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CE 0 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 具 参 数 ” 选 


ooeeessseeeeoooooosesseeeeeey 


Roueh Turnine.l 













Hame: vueh Turnine.l 


Comment: 
“选择 此 曲线 中 i | 四 | 





本 3 Tool rumber nh 羡 
图 5.2.10 ”定义 零件 轮廓 线 
Setup anele :Paz ”图 





eometry | Technol oey | 


Reference Compensatiorn : [za 辐 
Set ¥ : pr “图 
f 、 Sat ¥: pm ”图 
和 IgE 芝 从 这 主 坟 2 堵 a | | st ， mm 图 
4 、 选 择 此 直线 





[] Tool inwerted 





i 靖 确 定 | 总 取消 | 
图 5.2.11 定义 毛 坏 边界 图 5.2.12 “刀具 参数 ”选项 卡 


图 5.2.12 所 示 的 “刀具 参数 ”选项 卡 中 的 按钮 说 明 如 下 : 
> ei | 刀具 装配 选项 卡 . 
@ “mm (注释 ) 对 选取 的 刀具 有 一 定 的 说 明 作 用 。 
@ 了 (刀具 编号 ) 对 选取 的 刀具 进行 编号 。 
e@ “tn ms: (安装 角度 ): 可 调整 刀具 装配 的 安装 角度 
@ Geometry | (几何 参数 ) 包括 又 轴 、 立 轴 和 了 轴 移 动量 的 设置， 
(楼 参考 ) 设置 刀具 补偿 的 参考 类 型 。 
Set (X 轴 方向 ): X 轴 移动 量 。 
“1 (YY 轴 方 向 ): Y 轴 移 动量 ， 
0  ( 馆 轴 方向 ): Z 轴 移 动量 ， 
@ Technology | (技术 参数 ) 设置 刀具 装配 的 技术 参数 ， 对 轨迹 计算 无 影响 
回 Monber of components : (组 件数 目 ) 设置 刀具 装配 中 包含 的 组 件 的 数目 ， 
回 下 sf output point 1 (优先 输出 点 1): 定义 第 1 个 优先 输出 点 的 类 型 ， 可 从 下 
拉 列 表 中 进行 选择 。 


多 人 欠 馈 
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回 tpat Bot (优先 输出 点 2)， 定义 第 2 个 优先 输出 点 的 类 型 ， 
回 于 oa Pant (优先 输出 点 3) 定义 第 3 个 优先 输出 点 的 类 型 。 


@ 加 Tool inwerted : 刀具 倒转 。 

(2) 选择 刀具 涛 配 。 选 用 系统 默认 的 刀具“Turning Tool Assembly.1”。 

说 明 : 车 削 加 工 刀 有 具 包 括 刀 柄 和 刀片 ， 在 这 里 称 为 刀具 装配 。 

(3) 选择 刀 柄 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 柄 ”选项 卡 8 更 | (图 
B84 ， 单 击 LEE22 儿 灾 钮 查看 更 多 参数 。 








$.2.13)， 选 用 系统 默认 的 外 圆 车 刀 





Rough TIuarnmimg. | 
: 民 T ine. 1 
Hame: oueh Turnine Feometry | Technolo es | Compensation | 
Comment: 于 所 于 
Hand stwle : | | 
| : Left 上 ard 下 
息 [和 | 和 让 中 | RS 外 增 | -se | Holder capabilitw : [Surface "| 
Cutting edee angle [Fr): Sdeg 
NN ; Insert anele [a): Bodee EE 
| -i | Insert leneth 各 ]: BE. 45mn 图 


册 T 上 ea Clearance anele : deg 


TT Shank heidt 0 pm 图 


Shank leneth 1 1): 





一 一 一 一 一 一 一 一 





Shank leneth 2 M2): ram “图 
Shank width rb): hzm “图 





LESS 





i 总 确定 | 忆 取消 | 





图 5.2.13 “ 刀 柄 ”选项 卡 


5.2.13“ 刀 柄 ”选项 卡 的 选项 说 明 如 下 : 
> 区 外 圆 车 刀 桥 . 
内 筷 车 刀 柄 ， 
: 外 沟 模 车 刀 酉 。 
内 沟 模 车 刀 柄 。 
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@ Geometry : 几何 参数 设置 。 
加 【as ( 刀 林 型式) 所 :7 (+ 


立 ) 三 个 选项 。 








回 older capability : ( 思 桥 能 力 ); 该 下 拉 列 表 用 于 设 定 刀 有 具 刀 柄 的 特性 ， 包 括 
= 个 选项 . 

加 ”Cotting edge angle ( 主 偏 角 ): 该 文本 框 用 于 设 定 刀 有 具 主 偏 角 的 大 小 。 

回 了 se smale lal: ( 刀 炎 角度 ) 该 文本 框 用 于 设 定 刀 类 的 角度 大 小 。 

回 于 Set length Q): (刀片 长 度 )， 该 文本 框 用 于 设 定 刀 有 具 刀刃 边 的 长 度 ， 

回 。 mee nale ; (后 角 ): 该 文本 框 用 于 设置 刀具 后 角 的 大 小 。 

回 et th [I ( 刀 柄 切削 宽度 ) 该 文本 框 用 于 设置 切削 部 分 的 宽度 。 

回 。 hk height 由 ; ( 刀 柄 高 度 ) 该 文本 框 用 于 设 定 刀 酉 的 高 度 尺 寸 。 

加 Bonenath 则 WW ( 刀 桥 长 度 1 ): 该 文本 框 用 于 设 定 刀 酉 的 总 长 。 

回 Shank length 2 (21: ( 思 柄 长 度 2): 该 文本 框 用 于 设 定安 装 刀 片 部 分 的 长 度 。 


加 shank width tbJ: ( 刀 桥 宽度 ) : 该 文本 框 用 于 设 定 刀 柄 尾部 的 宽度 。 
(4) 设置 刀 柄 技术 参数 。 单 击 “ 刀 柄 ”选项 卡 右 侧 的 更 多 参数 中 的 “可 选项 卡 (图 
5$.2.14)， 选 用 系统 默认 的 参数 。 
(5) 设置 刀具 和 补偿 参数 。 单 击 “ 刀 顶 ” 选 项 卡 右 侧 的 更 多 参数 中 的 FmPensation 选项 卡 
(图 5.2.15)， 在 “刀具 补偿 ”选项 卡 的 列表 框 中 选择 匡 国 这 项 ， 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 
选择 “Add” 人 命令， 系统 弹出 “Compensation Definition” 对 话 框 ， 输 入 刀具 补偿 号 的 数值 1， 
单 击 砷 确定 匀 钮 ， 完 成 刀具 补偿 参数 的 设置 。 














e | Corrector Imber 





9 

Ee i | QO ( 1] 
Ma nachining leneth :rr 图 Pd PS P 3 
Max life time : Ph  “ 阅 
Coolant syntax : | ©: {2 
a | | 局 民 晶 Be 
Nax recessine depth : mm 图 Te Lr > 
Leadine anezle : po:z: 阅 

Be PE Pe 
Trailing angle : Pre 转 3 






图 


5.2.15 “刀具 补偿 ”选项 卡 


图 5.2.14 “技术 参数 ”选项 卡 
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图 5.2.14“ 技 术 参 效 ” 选 项 卡 的 选项 说 明 如 下 : 

可 eye ( 最 大 加 工 长 度 ): 该 选项 用 于 刀具 的 最 大 加 工 长 度 。 
Nax life time (最 大 寿命 ) 该 选项 可 设置 刀具 的 最 大 使 用 寿命 。 
“0amt symtax ; (切削 液 ): 该 文本 框 用 于 描述 有 关切 削 液 的 设置 。 
Neeht syntax (重量 ): 该 文本 框 用 于 描述 刀具 的 重量 
Ne recessing depth (最 大 开 构 深度 ) 该 文本 框 用 于 定义 最 大 开 槽 深度。 
Leading amele : (引入 角度 ) 该 文本 框 用 于 定义 刀具 切入 时 的 角度 。 

回 “ne mae (引出 角度 ) 该 文本 框 用 于 定义 刀具 切 出 时 的 角度 ， 

(6) 设置 刀片 参数 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 片 ” 选 项 卡 和 (图 
5.2.16)， 选 用 “次 形 刀 片 ”类 型 症 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 。 

图 5.2.16 所 示 的 “刀片 参数 ”选项 卡 中 的 按钮 说 明 如 下 : 

© 加 Round Insert ( 圆 形 刀 捷 )。 
局 :Diamond Insert (菱形 刀片 ). 


则 同和 乌 








@ 上 :Square Inser (方形 刀片 )， 





© : Triangular Insert (三 角形 刀片 )。 
@ : Trigon Insert( 尖 楷 刀片 )。 
® : Groove Insert ( 沟 模 刀片 )。 





CR A 





Hame Miamond Insert r 0.5 .|e 


Comment : 








图 5.2.16 “刀片 参数 ”选项 卡 


Step4. 定义 进 给 率 。 : 
(1) 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 时 淹 _ | 选项 卡 。 


(2) 设置 进 给 率 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一) 的 于 上 洗 项 卡 中 设置 图 5,2.17 
所 示 的 参数 。 
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Rouekh Turninez.l 















Hame: oueh Turnine.l 


Commert. : 

| | | 
Feedrate 
Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


Lead in : 了 lmm_turn 癌 [Anal ar "| 
Flunee : FE 3mm_ turr 四 hneul ar 到 
Machinine : 了 dmm_turm 出 hneul ar 可 


Lift-off : 


[ | Replace RAFIDN by Air cuttine feedrate 


Pir cuttine feedrate : hooomm pt EE [Linear "| 


Spindle Speed 


Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
国 spindle Dutput 


Machinine: Booturn mr 图 


Unmat: Dela a 


1 
图 5.2.17 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
(1) 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Rough Turning.1 ”对 话 框 (一) 中 单 击 ,县 Em 网 项 
卡 ( 图 5.2.18)。 
图 5.2.18 所 示 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 的 选项 说 明 如 下 : 
@ Statsgr | 先 项 卡 (加 工 策略 ) 该 选项 卡 用 于 设置 加 工 策略 参数 . 
@ oushing mode: 下 拉 列 表 ( 粗 加 工 模式 ) 用 于 选择 粗 车 加 工 模式 ， 包括 二 的 00 
(纵向 小 (端面 ) 和 (平行 轮 廊 ) 三 种 。 
@ Qientation: 下 拉 列 表 (方位 ): 用 于 选择 加 工 方位 ， 包 括 芍 所 年 亲 )、 
个 大. 
说 明 : 方位 选项 的 多 少 和 粗 加 工 模 式 有 关 。 
@ Ioeation: 下 拉 列 表 ( 位 置 ) 用 于 设置 加 工 的 位 置 , 包 丘 国 峡 (六 ) 和 连 国 .< 
端 ) 两 个 选项 。 
@ Machining direction: 下 拉 列 表 (加 工 方向 ) 该 下 拉 列 表 仅 用 于 ER 和 
行 轮 慷 ) 加 工 模式 下 定义 加 工 刀 路 的 方向 。 
@ Tut contouring: 下拉 列表 (零件 轮 廊 加 工 ) 该 下 拉 列 表 在 选择 maa ( 纵向 ) 


和 和 区 区 表 ( 沁 面 ) 两 种 如 工 模式 下 可 用 ， 包 括 四 国 (xn) 2 于 (5 








Farallel Contour 
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次 走 刀 ) 和 as 天 ( 仅 最 后 一 刀 ) 三 个 选项 。 

@ 中 Recess machining 复 选 框 ( 叫 楷 加 工 )” ”如果 在 纵向 加 工 模 式 中 设置 每 次 走 刀 都 仿 
形 或 最 后 一 刀 仿 形 ， 或 在 平行 轮 廊 加 工 模式 下 需要 加 工 止 构 ， 则 激活 该 复 选 框 。 

@ DRdsr spindle sris mashining 复 选 框 (在 主轴 线 下 加 工 ): 激活 该 复 选 框 可 在 主轴 线 
以 下 进行 加 工 。 

® To compensation 下 拉 列 表 (刀具 补偿 ) 用 于 选择 刀具 补偿 代号 。 


及 ouEh Turnine.l 


Hame: Enah Turningl 
Commert. : 








rth 





EPE Tp 


Strateey | Dpti on | 





Patt 
Rouahine mode: Lt 
Drientatl or. ee 因 
Locat1l wor. et 
Machinine direction.: [re i "| | 
Fart contourine: Ho 
CRecess machinine 
[Under spinlle axis machinine 

: F9 
Too compensation 篇 [i 

F9 
lL 


图 5.2.18 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
(2) 设 置 <Strategy” 选 项 卡 。 单 击 下 se 汪 站 丰 项 卡 ,双击 图 5.2.18 所 示 的 国 2 于 | 
区 域 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 4， 单 击 硬 _ 形 定 儿 妆 钙 ， 完成 最 大 切 症 深 
度 的 设置 ; 在 "compensation 下 拉 列 表 中 选择 王国 选项 ; 其 余 参数 设置 如 图 5.2.18 所 示 。 
(3) 设置 “Option” 选 项 卡 。 单 击 . 品 号 吕 ,选项 卡 ， 然 后 设置 图 5.2.19 所 示 的 参数 。 
5.2.19 所 示 的 “Option” 工 具 栏 中 的 按钮 说 明 如 下 : 
@ i 字样 (Lead-in: No): 切入 。 切 入 是 以 较 小 的 进 给 速度 重 直 于 工件 进 给 ， 
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右 击 “Lead-in” 字 样 ， 弹 出 的 快捷 菜单 中 有 国 | (元 )、 
i ( 仅 最 后 一 刀 有 切入 ) 三 个 选项 。 
国生 ::- 字样 (Lead-in distance :2mm ): 切入 长 度 。 双 击 该 字样 , 在 弹出 的 “Edit 
Parameter” 对 话 框 中 可 定义 切入 长 度 。 
© eff Wn tel ee 字样 ( Lift-off : When tool engaged ): 切 出 。 右 击 “Lead-off” 宁 
样 ， 弹 出 的 快捷 菜单 中 有 虑 宣 . 元 )、 7 具 占 用 时 ) 和 
次 走 刀 都 有 切入 ) 三 个 选项 。 
© bett aas os 字样 ( Lift-off distance :0.3mm ): 切 出 长 度 。 双击 该 字样 ， 在 弹出 
的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 可 定义 切 出 长 度 。 
@ re oate :des 字样 ( Lift-off angle : 45deg ): 切 出 角度 。 双击 该 字样 , 在 弹出 的 “Edit 
Parameter” 对 话 框 中 可 定义 切 出 角度 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 〉 中 单 击 “ 进 刀 / 退 
刀 路 径 ”选项 卡 L 三 |. 
(2) 定义 进 刀 路 径 。 
OD 激活 进 刀 。 在 -aere assaent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 和 更 选项 ， 右 击 ， 在 弹出 的 
快捷 六 蛙 中 选择 A 
@) 在 上 ae: 下 拉 列 表 中 选择 加 和 2 让 者) 先 7 页, 然后 单 和 测 “Remove all motion” 按 钮 抱 
和 “Add Horizontal motion” 按钮 四 |. 
(3) 定义 炉 刀 路 伍 。 
OD 激活 退 刀 。 在 -ewe Menaeenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
快捷 六 蛙 中 选择 ss 
@O) 在 :下拉 列 表 中 选择 到 ss 二 先 l 抽 , 伏 后 单 秆 “Remove all motion” 按 钮 评 | 
和 “Add Tangent motion” 掖 钮 至. 


(每 次 走 刀 都 有 





切入 ) 和 








Each path (每 


























二 ， 丰 弹出 的 














Stage2. 思路 仿真 


Stepl. 在 “Rough Turning.1” 对 话 杠 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 于 | 系统 
弹出 “Rough Turning.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.2.20 所 示 。 

Step2. 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 刻 按 钮 ， 然 后 单 击 *” 胺 钮 ， 观 察 刀 
上 共 切 前 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 ( 二 ) 中 单 击 总 确定 j 护 饵 ,然后 在 “ Rough Turning.1” 
对 话 框 (一 ) 中 单 击 二 确定 < 包 ， 
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Task4. 端面 粗 车 加 工 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “ ee 1 Ts 节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 笃 
人 人 > ， 打 入 一 个 租车 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 





Nachinine Uperations 





“Rough Turning.2” 对 话 框 (一)。 

Step2. 定义 儿 何 参数 。 ee 

(1) 定义 零件 轮廓 。 单 击 “ 儿 何 参数 ” 选项 卡 有 着 ,， 然 后 单 击 “Rough Turning.2” 对 
话 框 (一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 阐 出 “Edge Selection ”工具 条 , 在 图 形 区 选择 图 5.2.21 
所 示 的 直线 作为 零件 轮廓 , 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 旦 人 按钮 ， 系 统 返 回 到 “Rough 
Turning.2” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 毛 坏 边 界 。 单 击 “Rough Turning.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛 坏 边界 感应 区 ， 系 统 
弹出 “Edge Selection ”工具 条 , 在 图 形 区 选择 图 5.2.22 所 示 的 直线 作为 毛坯 边界 , 单 击 ^Edge 
Selection” 工 具 条 中 的 旦 时 按钮， 系统 返回 到 “Rough Turning.2” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 思 其 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Rough Turning.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 具 参 数 ” 选 
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图 5.2.20 ”显示 思路 轨迹 
-~ 选择 此 直线 





Trailinz saftetyw anele: 


了 十 中 
EE : 图 5.2.21 ”零件 轮廓 
Leadine safetyw anele: 2 
ice 2 选择 此 直线 
Tnsert-hol der constraints.: [zx 本 、 
ETLOrE 到 
口 Nin machinine radius: Fo 昕 
图 Max machinine Fadius: Prn 折 
口 hxial limit for chuck 1aws: Fn 昕 
2 








图 5.2.19 “Option ”选项 卡 图 5.2.22” 毛 坏 边 界 
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Step4. 定义 进 给 紊 。 采 用 系统 默认 的 进 给 率 。 
Step5. 定义 刀具 路 从 参数 。 
卡 ( 图 5.2.18)。 

(2) 设置 “Strategy” 选 项 卡 。 单 击 sts, 竺 项 卡 ， 然 后 在 zasine ma 下拉 列表 中 选 
择 国 国 ， 在 isntation: 下 拉 列 表 中 选择 了 二 ， 在 Location 下 拉 列 表 中 选择 国 弛 ,上 
他 参数 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路径 。 进 刀 / 退 刃 路 径 采 用 系统 默认 的 设置 。 

Step7. 在 “Rough Turning.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 | 系统 
弹出 “Rough Turning.2” 对 话 框 (二 )， 旦 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 5.2.23 所 示 。 























nach is 


EE 











图 5.2.23 ”显示 思路 轨迹 

Step8. 在 “Rough Turning.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 训 按钮 ， 然 后 单 击 * 
具 切 削 毛 坯 零 件 的 运行 情况 。 

Step9. 在 “Rough Turing.2 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 j 按 钮 ,然后 在 “Rough Turning.2” 
对 话 框 (一 ) 中 单 击 意 确定 | 掖 馈 。 


Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 > 辐 开 时 ， 在 东 统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
rough turning， 单 击 巴 通 图 | 光 钮 即 可 保存 文件 。 








按钮 ， 观 察 刀 





5.3 沟 覃 车 削 加 工 


沟 述 和 车削 主 要 用 于 加 工 棒 料 的 沟 槽 部分。 刀具 切 削 毛 坏 时 垂直 于 回转 体 轴 线 进行 切割 ， 
所 用 刀 上 其 的 两 侧 部 有 切 盎 为, 下 面 以 图 5.3.1 押 示 的 零件 为 例 介 绍 沟 模 车削 加 工 的 一 般 过 程 。 


Task1. 打开 加 工 模型 文件 








Step1. 打开 文件 D:\cat20.9\work\ch05\ch05.03\groove_turning.CATProduct。 
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» 四 FE 己 Fr Fr ET = 局 二 mm] 、 
Step2. 选择 下 位 菜单 国 I es 本 加 工 二 人 . Lathe Machinine 命令 ， 进入 66 Lathe 
Machining ”工作 从。 





汐 昌 
Pe 加 工 过 程 
nr PP i 
a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 


图 $.3.1 沟 权 车 削 加 工 
Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹出 
“Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 点 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine” 按钮 并 保持 系统 默认 
设置 ， 然 后 单 击 感 _ 确 定 | 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 下 | 护 钮 ， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 的 各!s Wme :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1。 

(3) 蛙 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 在 图 形 上 选取 图 5.3.2 所 示 的 贺 ， 系 统 将 选择 该 
圆 圆心 作为 坐标 原点 。 

(4) 单 击 “ machining axis.1” 对 话 框 中 的 Z 轴 感应 区 , 系统 弹出 图 5.3.3 所 示 的 “Direction 
Z” 对 话 框 。 在 “Direction Z” 对 话 框 设置 图 5.3.3 所 示 的 参数 ， 单 击 总 确定 上 扩 钮 ， 完 成 Z 
轴 的 定义 。 

















rT 







Direction 卫 1 
[nanaaal "| 


七 Componernts 今 | 


[1 hneles 





选取 此 加 、 


图 5.3.2 定义 坐标 原点 图 5.3.3 “Direction Z” 对 话 框 
(5) 单 击 对 话 框 中 的 X 轴 感应 区 ， 系 统 弹出 图 5.3.4 所 示 的 “Direction X” 对 话 框 。 在 
“Direction X” 对 话 框 设置 图 5.3.4 所 示 的 参数 ， 单 击 已 确定 j 扩 馈 ， 完成 X 轴 的 定义 。 
(6) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 惠 _ 确定 久 钮 ， 完 成 坐标 系 的 定义 (图 5.3.5)。 
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|Marmal 


嵩 工 umpornents 


Mal 






[1 hneles 
Tp 图 创建 此 坐标 系 
ea 图 遇 ead 


Rewerse Directiorn | 


外 
a iain a li 


图 5.3.4 “Direction X” 对 话 框 图 5.3.5 ”定义 坐标 系 
Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 回 | 控 馈 


(2) 选择 图 5.3.6 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 空 晶 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 


Step5. 定义 毛 坏 零 件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口腔 钮 
(2) 选择 图 5.3.7 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件 ， 在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation” 对 话 框 。 
一 一 ~ ~ 选择 内 部 实体 



























图 5.3.6 ”目标 加 工 零 件 图 5.3.7 毛坯 零件 
Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 
5.3.8 所 示 的 参数 。 


Fart Dperatiorn 


Hame: atrt Dperation.1 


Comments: 









eonmetry Fousit1iorn Simulatl on Collisions checkine 


Tool Chanee Foint -rTable Center Setup 一 一 


局 确定 | 局 | 





图 5.3.8 “Position” 选 项 卡 
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Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 局 确定 | 拉 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 


Task3. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 








出 “Groove Turning.1” 对 话 框 (一)。 

Step2. 定义 沟 槽 轮廓。 单 击 “Groove Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “几何 参数 ”选项 
卡 和 | ( 图 5.3.9)， 然 后 单 击 沟 档 轮 廊 感 应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 
形 区 中 选择 图 5.3.10 所 示 的 曲线 串 ， 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 旦 上 按钮 ， 系 统 返 
回 “Groove Turning.1” 对 话 框 (一)。 

Step3. 定义 毛 坏 边界 。 单 击 毛坯 边界 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection ”工具 条 。 在 
图 形 区 中 选择 图 5.3.11 所 示 的 直线 ， 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 号 具 按钮 ， 系 统 返 
回 “Groove Turning.1” 对 话 框 (一)。 

















Hame: oove Turnine.l 





Comment: 


I | Ys K 郴 | 强 | 晤 | 


到 一 一 一 一 一 一 一 一 





4 
’ 
沟 模 轮廓 感应 区 


[po spck sojea5 met romputed 





号 确定 ] 司职 消 | 
图 5.3.9 “几何 参数 ”选项 卡 图 $.3.11 定义 毛 坏 边界 
Stage2. 定义 刀具 参数 


ee 


Step1. 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 具 参 数 ” 





Step2. 在 “刀具 装配 ”选项 卡 从 | 和 “ 刀 柄 ”选项 卡 时 表 中 采用 系统 默认 的 设置 。 
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Step3. 定义 思 厂 参数 。 
(1) 单 击 “刀片 参数 ”选项 卡 如 |， 采 用 系统 默认 的 刀片 加 (Groove Insert)。 


(2) 单 击 用 下 区 2 人 交 乌 ， 在 上 enety 选项 卡 中 设置 图 5.3.12 所 示 的 刀片 参数 。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 





Stage3. 定义 进 给 率 





peoeeeeeeeeeeesseseseeseeeeeee 


所 示 的 参数 。 


Hame: Dowe Turnine.1l 


Comment: 


[Butomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


Lead lin : pos_tm 居 [FE "| 
enmetry Technol oes | Feeds 总 Speeds | 
i ee First plunee : Pim_turn 图 bneul ar 
Left flank anzle : Fsass ”图 B Pb. lnm_turn 同 hneul ar 
Rieht flank anele : Fsass ”图 1 : psm_tmn 图 hnenul ar 
Left nose radius [rl): Pzm ”图 . 


Right nose radius [xr2). P. 2mn 周 [] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 


Height 0): Em ”图 国 spindle Output 
Thiclkness : i : Boo turn_ mn 3 


Insert width 0a): Bm 图 
Clearance anele : deg EE 名 确定 | EE 职 消 | 
图 5.3.12 ”定义 刀 厂 参数 图 5.3.13 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 








Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 


Step2. 定义 “Strategy《〈 加 工 策 略 )” 参 数 。 单 击 :- Sa 可 .| 选项 卡 ， 双 击 图 5.3.14 所 示 的 
“Max depth of cut :3mm” 区 域 ,在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 2.5， 单 击 局 确定 | 
按钮 ， 然后 设置 图 5.3.14 所 示 的 参数 。 
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切 届 而 且 还 需要 设置 Chip plunee distance: ( 断后 切入 距离 ) 文 本 框 、 Chip break retract distance: 
( 断 悄 退 出 距离 ) 文本 框 和 mip wesk dlewr 量 stanee，( 断 悄 安全 距离 ) 文本 框 的 值 。 


Hame: Broore Tarningl | 











Drientatl on: esra 同 
First plungee position: Fiat 辐 
Hext plunees positiorn.: i 


[Ceroovine by lewvel 
[] Fart contourine 
[CUnder spindle axis machinine 


Tool compensatiorn 人 
F9 


[] Change output point 





Be 总 确定 | 局 取消 | 
图 5.3.14 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 


5.3.14 所 示 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 的 按钮 说 明 如 下 : 


Orientation; 下 拉 列 表 ( 方 位): 该 下 拉 列 表 用 于 选择 沟 槽 的 方位 ， 包 括 国 2 
部 ) EEE (hr ). (端面 ) 和 国 卫 (其 他 ) 4 个 选项 . 

Wrst phenee position: 下 拉 列 表 (第 一 次 切入 位 置 ) 该 下 拉 列 表 用 于 选择 开始 切入 
的 位 置 ， 包 括 E 二、 区 用 和 攻 个 这 苹 . 

下 拉 列 表 (下 一 次 切入 位 置 ); 选择 下 一 次 切入 的 位 置 ， 在 
First plunes position 下 拉 列 表 中 选择 有 和 生 。 ij ， 该 下 拉 列 表 可 选 

可 Grooving by level 复 选 框 (分 层 切 前 ) 如果 需 要 分 层 加 工 沟 楼 ， 则 应 选中 该 复 选 
框 。 

Part contouring 复 选 框 ( 零件 轮廓 ); 如 果 要 在 沟 构 加 工 完 成 时 进行 轮 廊 精 加 工 ， 
则 应 选中 该 复 选 框 。 
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@ Wier spindle exis machining 复 选 框 (在 主轴 线 下 加 工 ): 如 果 需 要 在 主轴 线 下 加 工 ， 
则 应 选中 该 复 选 框 。 

@ To0l compensation 下 拉 列 表 (刀具 补偿 ): 该 下 拉 列 表 用 于 选择 刀具 补偿 代号 。 

@ Chanse output poimt 复 选 框 (改变 输出 点 ): 选中 该 复 选 框 后 ,刀具 输出 点 的 变换 可 
以 自动 地 管理 ， 


Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 丸 路径 选项 卡 。 在 “Sweep roughing.1” 对 话 框 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 路 

Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

(1) 激活 进 刀 。 在 本 下 和 Nanaganent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 加 二 曙 ， 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 
菜单 中 选择 

(2) 在 有 2 下 拉 列 表 中 选择 二 直击 先 页 ， 人 然后 单 击 “Remove all motion” 按钮 儿 | 和 
“Add Tangent motion” 按钮 到 |. 

Step3. 定义 退 刀 路 径 。 

(1) 激活 退 刀 。 在 -Weere Manaeenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
菜单 中 选择 

(2) 在 mas: 下 拉 列 表 中 选择 国 BE 吏 革 如， 然后 单 击 “Remove all motion” 按钮 多 | 
“Add Tangent motion” 按钮 区 |. 


























， 石 击 ， 在 弹出 的 快捷 











Task4. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 于 | 系统 
弹出 “Groove Turning.1” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 5.3.15 所 示 。 

Step2. 在 “Groove Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 刻 按钮， 然后 单 击 * 按钮 ， 观察 刀 
具 切 前 毛 坏 零件 的 运行 情况 。 














一 一 一 mm -mm 





图 5.3.15 ”显示 思路 轨迹 
Step3. 在 “Groove Turning.1 ”对 话 框 (二) 中 单 击 章 _ 确定 | 按钮 ， 然 后 在 “Groove 
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Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 总 确定 | 护 饵 ， 
Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 四 一 > 司 风 6 类 合 令 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
sroove_turning， 单 击 是 对 罗 > 钮 即 可 保存 文件 。 


5.4 加 枢 桔 削 加 工 





下 面 以 图 5.4.1 所 示 的 零件 为 例 ， 介 绍 凹 槽 车 削 加 工 的 一 般 过 程 。 


凹 模 


DV 一 ”时 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结果 
图 5.4.1 ”四 槽 车 削 加 工 


Task1. 打开 加 工 模型 文件 


bb 





Step1. 打开 文件 D:\cat20.9\work\ch05\ch05.04\recess_turning.CATProduct。 








、 » sw 号 r 二 = 局 PmH]T]Tmz 、 
Step2. 选择 F 拉 菜单 国 = 匠 加 工 k = | Lathe 人 人， 进入 66 Lathe 


Machining” 工 作 合 。 
Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹出 
“Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” 按 钮 旦 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine” 按钮 吧 ， 保持 系统 默认 
设置 ， 然 后 单 击 总 确定 上 乌 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 由 | 入 包 ， 系 统 弹 出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 的 加 1's Nome :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1 。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 5.4.2 所 示 的 圆 ， 系 统 将 选择 该 
圆心 作为 坐标 原点 。 
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(4) 单 击 对 话 框 中 的 Z 轴 感 应 区 ， 系 统 弹 出 图 5.4.3 所 示 的 “Direction Z” 对 话 框 。 设 
置 图 5.4.3 所 示 的 参数 ， 单 击 马 确定] 术 饲 ， 完 成 Z 轴 的 定义 。 


bm 







Direction 2 
[anesl | 
七 Componernts 访 | 
[1 hneles 








图 5.4.2 ”选择 圆心 为 坐标 原点 图 5.4.3 “Direction Z” 对 话 框 
(5) 早 击 对 话 框 中 的 XX 轴 感 应 区 ， 系 统 弹出 图 5.4.4 所 示 的 “Direction XX” 对话 框 。 设 
置 图 5.4.4 所 示 的 参数 ， 单 击 总 确定 j 梯 钮 ， 完 成 X 轴 的 定义 。 
(6) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 总 确定 | 控 钮 ， 完 成 坐标 系 的 定义 (图 5.4.5)。 












[nanaaal "| 
动 omp orert s 
[1 人 今 
J PP  ” 图 
i 他 确定 | 二 取消 | 
图 5.4.4 “了 Direction X” 对 话 框 图 5.4.5 ”定义 坐标 系 
Step4. 定义 目标 加 工 零 件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 旦 
(2) 选择 图 5.4.6 所 示 的 老 件 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step5. 定义 毛 坏 零 件 。 
(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 口 按 钮 
(2) 选择 图 5.4.7 所 示 的 零件 作为 毛坯 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 了 息 标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation ”对 话 框 。 


坐标 系 
I 



























Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 
5.4.8 所 示 的 参数 。 
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加 工 零件 









Yo 





图 5.4.6 ”加 工 零 件 图 5.4.7 毛 坏 零件 





Fart Dperatiorn 





Hame: atrt Dperation.1 
Comments.: 





enometry | Fousit1 orn Simulatl on | Dption | Collisions checkine | 
Tool Chanee Foint -rTable Center Setup 一 一 


怠 克 证 | 怠 到 汉 | 





图 5.4.8 “Position ”选项 卡 


Step7. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 局 确定 | 拉 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 








Task3. 设置 加 工 参 数 


Stage1. 定义 几何 参数 








Step1. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1 ”节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 革 B 
人 人 ，j 重 入 一 个 上 叫 档 车 削 加 工 操 作 ， 系 统 弹 
出 “Recess Turning.1” 对 话 框 〈 一 )。 

Step2. 定义 凹 槽 轮廓 。 单 击 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 “几何 参数 ”选项 卡 最 
(图 5.4.9)， 然 后 单 击 凹 槽 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 中 选 
择 图 5.4.10 所 示 的 线 串 ， 单 击 “Edsge Selection” 工 具 条 中 的 旦 坚 按钮 ， 系 统 返 回 “Recess 
Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 毛坯 边界 。 单 击 毛 坯 边界 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 
图 形 区 中 选择 图 5.4.11 所 示 的 曲线 ， 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 旦 旦 按钮， 系统 返 
回 “Recess Turning.1” 对 话 框 〈 一 )。 





Nachinine Uperations 


PT 














Stage2. 定义 刀具 参数 
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一 一 一 一 一 一 


em 





’ 


凹 槽 轮廓 感应 区 





选取 此 曲线 
图 5.4.9 “几何 参数 ”选项 卡 图 5.4.11 定义 毛 坏 边界 
Stepl. 进入 思 其 参数 选项 卡 。 在 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 思 其 参数 ” 


[pu sprk stnlent me+ computed 


Step2. 在 “刀具 ”选项 卡 对 中 采用 系统 默认 参数 设置。 
Step3. 定义 刀 柄 。 








其 余 参 数 设置 如 图 5.4.12 所 示 。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 











: Turnine.1 
Hame: SS TE Geometry | Technol oey | Compensatiuon | 
Comment: 
Hand stwle : | 
Hand anele lhal): deg 
Insert width (La): 站 Ti 
Clearance anele : EF 
和光 ; 
WE | OO | Shonk eut Width 加 TE 





||P ;rad Shank height hl: por 
HamelT3 External Groowve Insert-Holder 本 | 各 Shank length 1 (1): lzom “图 
Shank Jleneth 2 2: Em ”图 


Shank width th): 





Comment : 





Dimm 





ER 





图 5.4.12 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 
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Step4. 定义 思 厂 参数 。 
(1) 单 击 “刀片 ”选项 卡 0 | 采用 加 刀片 (Groove Insert ) 。 


(3) 在 aase 人 让 先 项 卡 〔《 图 5414) 和 i 了 eds&5pass 站 先 项 卡 《 图 5415) 中 采用 系统 
默认 的 设置 。 
5.4.13 一 图 5.4.15 所 示 对 话 框 中 的 选项 说 明 如 下 : 
@ “Seometzy | 先 项 卡 ( 几何 参数 );， 该 选项 卡 用 于 设置 刀片 的 一 般 参 数 . 
Wottom ames :文本 框 ( 底 角 ): 用 于 定义 刀片 底 角 。 
tt me nee :文本 框 ( 左 侧 角 ): 用 于 定义 刀片 左 侧面 的 角度 。 
Leht tiank anaie :文本 框 ( 右 侧 角 ): 用 于 定义 刀片 右 侧面 的 角度 。 
bEE mose Yadias el 文本 框 ( 左 刀 尖 半径 ): 用 于 定义 刀片 的 左 刀 尖 半 径 。 
5555 寺 曙 文 本. 杠 ( 右 刀 尖 半 径 ) 用 于 定义 刀片 的 右 刀 尖 半 径 。 
可 文本 框 (刀片 高 度 ) 用 于 定义 刀片 高 度 . 
文本. 杠 ( 厚 度 ): 用 于 定义 刀片 厚度 . 
文本 框 (刀片 宽度 ): 用 于 定义 刀片 宽度 ， 
外 ”G99 基文 本 框 ( 后 角 ): 用 于 定义 刀片 后 角 。 


多 外 多 多 人 凶 凶 多 的 








Jame ecess Turning 1 Geometry | Technol oey | Feeds 点 Speeds | 
Comment: 


Bottom anele : 


: dee 
CE | NE | Left flank anele : Fsass ”图 


Right flank anele : F.5dee 图 


es ER Left nose radius [rl1): Pzm 图 
和 TeiT | 有 十 1 Right mose radius cpzm 转 








二 一 一 一 一 一 


elm tm] EAT [a mom [一 全 


Hamelsr oowe Insert.1 EE | 大 Thaiekress : .Smm 
Insert width a): Bm 图 


: Clearance anele : 
I [Groowe | deg 





Comment : 








各 确定 | 夯 取 消 | 





图 5.4.13 “Geometry” 选 项 卡 
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Finishine cuttine speed : m_mn 


Finishine feedrate Per tooth : Pnm_turn 同 


Rouehine cuttine speed : 


m_mn 


Fouehine feedrate Per tooth : pm 站 同 
Max machinine feedrate : [ooooomm md 





图 5.4.14 “TechnologY" 选 项 卡 图 5.4.15 “Feeds 及 Speeds” 选 项 卡 


加 echimne mality :下 拉 列 表 (切削 质量 ) 用 于 选择 加 工 质量 。 
回 atera 下拉 列表 (材料 ): 用 于 选择 刀片 的 材料 。 


回 “全 生生 pes 文本 框 ( 精 加 工 切 前 速度 ); 用 于 定义 精 加 工时 的 切削 


加 Finishine feedrate per tooth :文本 框 ( 精 加 工 每 肯 进 给 量 ): 用 于 定义 精 加 工时 每 
苍 的 进 给 量 。 


回 Bonehine cuttin spssd :文本 框 ( 粗 加 工 切削 速度 ) 用 于 定义 粗 加 工 切削 速度 ， 
加 及 DuEkhlTE feedrate per tooth, :文本 框 ( 粗 加 工 每 冰 进 给 量 ): 用 于 定义 粗 加 工 每 由 
进 给 量 ， 


加 Max machinine feedrate :文本 框 (最 大 进 给 率 ): 用 于 定义 最 大 进 给 率 。 


Stage3. 定义 进 给 率 


Step2. 设置 进 给 率 。 在 “Recess Turning.1 ”对话 框 (一 ) 的 | 选项 卡 中 设置 图 4 16 
所 示 的 参数 。 


Stage4. 定义 刀具 路 径 参 数 


Stepl. 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 





Step2. 定义 “Strategy” 参 数 。 单 击 “Yats 凶 选项 卡 , 然后 双击 其 中 的 “Max depth of cut : 
3mm” 字 样 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.5， 单 击 总 确定 | 扩 钮 。 其 他 参 
数 的 设置 如 图 5.4.17 所 示 。 
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Recess Turnine.l 

















Hame: ecess Turnine.l 


"aes | 


Lbutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


Lead-1ir : plm_tma 图 hneul ar 
Flunee : P.2m_turn 图 hneul ar Ee 
Machinine : P.3m_twn 图 hneul ar ™ 
Lift-off : Pam_turn 图 hneul ar 下 
和 : l F sm_tan 图 hneul ar 


号 号 昌 BEHL 


Comment: 








Feedrate 





[] Aatomsatie compute from tooline Feeds and Speeds 


加 spindle Dutput 


Machinine: 
Se 六 确定 | 号 取消 | 
图 5.4.16 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Step3. 定义 “Option” 参 数 。 在 中 选项 卡 中 采用 系统 默认 的 设置 。 





Hame: Recess Turnine.1l 


Comment: 





otock 





Recessine mode. [rigzs | 
Drientation: [Externa “| 
Machinine directlon.: To head stock 


[] Fart contourine 

[] Unmaar spinlle axis machinine 

Tool compensation 全 
I9 


[] Change output point 
六 仿 确定 | 总 取消 | 
图 5.4.17 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
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说 明 : 图 5.4.17 所 示 “ 刀 具 路 径 参 数 ”选项 卡 的 Ressssing mode: ( 凹 槽 车 削 加 工 模式 ) 
下 拉 列 表 中 提供 了 以 下 三 种 进 给 方式 : 
e BE ( 单 向 切削 )， 选择 该 模式 后 ， 加 工时 单 向 进 给 ， 一 次 往复 切除 一 层 多 
余 的 材料 。 
国 轩辕 项 (往复 切 前 ) 选择 该 模式 后 ， 加 工时 双向 进 给 ， 往 复 时 均 去 除 多 余 材 
料 . 
。 RE 项 (平行 办 廊 切 前 ): 选择 该 模式 加 工时 ， 刀 具 沿 零件 轮 廉 轨迹 加 
工 去 除 多 余 的 材料 。 








Stage5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 


Stepl. 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 
退 刀 路 径 ” 选 项 卡 

Step2. 定义 进 刀 路 径 。 

(1) 激活 进 刀 。 在 -asre Managenent 芭 域 中 的 列表 框 中 选择 园 凤 先 项 ， 右 击 ， 在 弹出 的 
快捷 荣 羊 中 选择 用 

(2) 在 We 下 拉 列 表 中 选择 Ee 下 者 | 先 页 ， 人 然后 单 击 “Remove all motion” 按 钮 
和 | 和 “Add Tangent motion” 掖 钮 于 |. 

Step3. 定义 退 刀 路径 。 

(1) 激活 退 刀 。 在 EX] 苞 中 的 列表 框 中 选择 
快捷 荣 羊 中 选择 用 

(2) 在 :下拉 列表 中 选择 EE 到 5 二? 先 I ， 钛 后 单 币 “Remove all motion” 按 钮 
全 | 和 “ Add Tangent motion” 按钮 由] 


























Si 先 I 页 ， 右 击 ， 在 弹出 的 














Task4. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Recess Turning.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 别 | 系统 
弹出 “Recess Turning.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.4.18 所 示 。 

Step2. 在 “Recess Turning.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 训 按 钮 ， 然 后 单 击 * 胶 钮 ， 观察 刀 
上 共 切 前 毛坯 零件 的 运行 情况 。 


功 全 
eq 有 














图 $.4.18 ”显示 刀 路 轨迹 
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Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 辐 开 时， 在 东 统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
recess _turning, 单 击 [ 保 检 @ jj 必 馈 即 可 保存 文件 。 


5.5 轮廓 精 车 加 工 








下面 以 图 5.5.1 所 示 的 零件 为 例 ， 来 说 明 轮 廓 精 车 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 


加 工 过 程 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 


图 5.5.1 轮廓 精 车 加 工 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 








Step1. 打开 模型 文件 D:\cat20.9\work\ch05\ch05.05\profile_finishing.CATProduct。 


、 Ly 号 r Fr 、 
Step2. 选择 下 拉 菜 单 庆 一 记 2 一 > ji 命令 ， 进 入 “Lathe 








Lathe Machinine 
Machining ”工作 从。 
Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 闻 点 ， 系 统 弹 出 
“Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” 按 钮 晶 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 设置 ， 单 击 总 瑞 定 | 护 包 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 泥 有 按钮， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 的 总 15 Name :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1 。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 选 择 图 5.5.2 所 示 的 圆 ， 系 统 目 动 将 押 选 择 的 圆 
的 圆心 作为 加 工 原点 。 此 时 ,“Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 
变 成 “machining axis.1 ”对 话 框 。 

(4) 单 击 对 话 框 中 的 乙 轴 感应 区 ， 系 统 弹 出 网 5.5.3 所 示 的 “Direction Z” 对 话 框 。 在 
“Direction Z” 对 话 框 设置 图 5.5.3 所 示 的 参数 ， 单 击 总 确定 | 校 钮 ， 完 成 Z 轴 的 定义 。 
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[nanaaal "| 
EE Componernts | 


[1 hneles 


Rewerse Lirectiorn | 





a oe 意 确 定 | 生 取消 
选取 此 圆 六 局 确定 | 号 取消 | 
图 5.5.2 定义 原点 图 5.5.3 “Direction Z” 对 话 框 


(5) 单 击 “machining axis.1 ”对话 框 中 的 X 轴 感 应 区 , 系统 弹出 图 5.5.4 所 示 的 “Direction 
X” 对 话 框 。 在 “DirectionX” 对 话 框 设置 图 5.5.4 所 示 的 参数 ， 单 击 硬 确定 | 控 钮 ， 完 成 X 
轴 的 定义 。 

(6) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 已 确定 上 钮 ， 系 统 回 到 “Part Operation” 对 
话 框 。 

Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 又 按 钮 。 

(2) 在 图 5.5.5 所 示 的 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)”， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 
















[nanaaal | 


七 Componernts 访 | 


[1 hneles 


P.P.R. 
霜 ProcessList 


IOCESS 
过 ~ Part Operation.1l 


| 国 Manufacturing Program. l 
F 吕 于 Machining Process List.1 


霸 ProductList 
Product1 (Froduct1. 1) 
Pprofile_finishing (profile finishing. 1) 


Rewerse Directiorn | 


ResourcesList 


图 5.5.4 “Direction X” 对 话 框 图 5.5.5 ”特征 树 








(3) 选择 图 5.5.6 所 示 的 零件 作为 目标 加 工夫 件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step5. 定义 毛坯 去 件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 喇 | 按 钮 。 

(2) 在 特征 树 中 右 击 “rousgh (rough.1)”， 在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 E 。 

(3) 选择 图 5.5.7 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 
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“Part Operation ”对 话 框 。 
说 明 : 本 例 中 毛坯 零件 比 目 标 加 工 零件 在 径 向 的 尺寸 略 大 。 


目标 加 工 和 件 








图 5.5.6 ”目标 加 工 零 件 图 5.5.7 ”毛坯 零 件 
Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 
“Tool Change Point” 中 的 参数 ， 如 图 5.5.8 所 示 。 






Hame: art Dperation.1] 


Comments: 





reometry Fusitiorn Simlation Collisions checkine 


Tool Chanee Foint —r Table Center Setup 一 一 


马克 证 | 怠 到 汉 | 





图 5.5.8 “Part Operation” 对 话 框 








Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 局 确定 | 拉 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 


Task3. 设置 加 工 参 数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1 ”节点 ， 然 后 选择 下 拉 来 时 重信 
个 仿 ， 插 入 一 个 轮廓 精 车 加 工 操作 ， 系 统 
弹出 图 5.5.9 所 示 的 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (一)。 

Step2. 定义 几何 参数 。 

(1) 定义 零件 轮廓 。 单 击 “ 几 何 参数 选项 卡 有 辐 |， 然后 单 击 “Profile Finish Turning.1” 
对 话 框 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.5.10 
所 示 的 曲线 作为 零件 轮廓 。 单 击 *Edge Selection” 工具 条 中 的 时 中 按钮 ， 系 统 返 回 到 “Profile 
Finish Turning.1” 对 话 框 (一 )。 











Nachinine Uperations 
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Frofile Finish Turnine.!l 





Hame: rotile Finish Turnine.l 


Comment: 


------、 


所 据 评 | 
5 | 和 二 | 是 | 且 | 


i 





[po simck stoloy: mt ronputed \ 
选取 该 曲线 
i 合 确定 | 高 取消 | ] 
图 5.5.9 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) 图 5.5.10 ”定义 零件 轮廓 


Step3. 定义 刀具 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 参 
数 ”选项 卡 县 弄 . 

(2) 定义 刀 柄 。 单 击 “ 刀 柄 ”选项 卡 8 型 |， 采 用 系统 默认 的 刀 柄 参数 。 

(3) 定义 刀片 。 在 “刀片 ”选项 卡 上 | 中 ， 设 置 系统 默认 的 刀片 参数 。 

Step4. 定义 进 给 染 。 


eeeeessssessesseeseeeeeeeeeee 


eeeeeessseeseseeseeeeeeeeeeel 


5.5.11 所 示 的 参数 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
选项 卡 ( 图 5.5.12)。 

(2) 设置 “General (一 般 )” 参 数 。 单 击 1 ee 选项 卡 ， 然 后 选中 巨 esess wachinins 复 选 
框 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 的 设置 。 

(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 的 设置 。 
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Frofile Finish Turnine.l 























Hame: rofile Finiskh Turnine.l 
Coment: Pi 
sy | a | se | 


Feedrate 
Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


Lead-in : P.2m_turn 图 hneul ar 再 
Phen IIwert : 5 sm_tma 回 hneul ar 
Machinine : Pim_turn 图 hneul ar 
Chamferine : P.3m_turn 图 hneul ar 到 
i Psm_turn 图 hneul ar 到 


ET | TLE Tr Me 





Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
国 Spinmdle Dutput 


Machinine: Booturn mr 图 


Unit: tn 三 


Max spindle speed: Pondturn nd 





0 [Finish "| Compute | 





i 总 确定 | 总 取消 | 
图 5.5.11 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Frofile Finish Turnine.l 


Hame: Frofile Finish Turnine.!l 














Cammert : 
A 
enerdl Machinine | Corner Frocessine | Local Irwert | 








Drientatlon. [Exterma =| 
Locatinon. [rear =| 
Machinine directinorn. [iospinne 了 | 
Contourine for outside corners: [ciremaar =| 


国 Recess machinine 


[] Unadaar spinlle axis machinine 


CUTCOM: [Non "| 
ToolL compensatiorn | 六 FE9 "| 





图 5.5.12 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 
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图 5.5.12 所 示 的 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 说 明 如 下 : 


@ 在 .Mahimias .| (加 工 ) 选项 卡 中 可 以 设置 切入 切 出 类 型 ， 图 5.5.13 和 图 5.5.14 所 示 
分 别 为 直线 切入 切 出 、 圆 约 切 入 切 出 的 走 刀 路 线 。 






1 一 off aionce Uedamn Moff rodas 32 





Lend-m 由 sfenrs 1 Zar 


Leff omgle © Sideq 





LNHH-eff ole Pdeg 


Lend-m age 5 Hey Lend-im ale | de 


@ 在 . Corner Processing | ( 扬 角 处 理 ) 选项 卡 中 可 以 设置 处 理 阶 梯 轴 扬 角 轮廓 的 方式 ,， 
图 5.5.15 所 示 为 不 处 理 扬 角 轮廓 ; 图 5.5.16 所 示 为 所 有 的 扬 角 ( 需 设 置 角度 ， 默 
认 值 为 90deg ) 加 工 成 倒 角 ; 图 5.5.17 所 示 为 所 有 扬 角 加 工 成 圆 角 的 方式 。 将 扬 角 
加 工 成 倒 角 时 要 设置 倒 角 的 长 度 ; 将 拐角 加 工 成 圆 角 时 要 设置 圆 角 的 半径 。 


[orner onglsg » POdno 






Chonfer Lenoih > lr 





Chonfpe Lenoih > lrere 






[erner redivs ; Znm 


[erner redivs + Znm 


BEE 国 ET 罗 [orner oangle : POdog 
图 5.5.15 不 处 理 抛 角 轮 局 图 5.5.16 ”拐角 加 工 成 倒 角 图 5.5.17 ”拐角 加 工 成 圆 角 


提供 了 以 下 三 种 反 向 策略 : 
”国志 项 (元 )， 选择 该 选项 后 ， 轮 廊 加 工 对 于 反 向 元 素 按照 反 向 路 线 进行 加 
工 ， 即 忽略 反 向 元 素 的 定义 。 
”加 项 ( 重重)， 选择 该 选项 后 ， 反 向 元 素 的 给 定 长 度 被 加 工 两 次 ， 正 党 
加 工 一 次 ， 反 向 加 工 一 次 。 
”国电 项 ( 预 留 厚 度 )， 选 择 该 选项 后 ， 正 向 加 工时 在 反 向 加 工 元 素 上 巴 
留 给 定 厚度 的 材料 ， 这 层 材 料 在 随后 的 反 向 加 工时 被 去 除 . 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 刃 路 径 选 项 卡 。 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ 进 
(2) 定义 进 刀 路 径 。 
Q@ 激活 进 刀 。 在 -aere Managanent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 园区 汪 计 页 ， 右 击 ， 在 弹出 
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的 快捷 菜单 中 选择 四 全 

@ 在 下 拉 列 表 中 选择 ERs 网 先 / 页 ， 然 后 单 击 “Remove all motion” 按钮 后 
和 “Add Tangent motion” 按 钮 笃 。 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

加 激活 退 刀 。 在 -Meee Nanseemnent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
出 的 快捷 末 持 中 选择 

@ 在 下 于: 下 拉 列 表 中 选择 BS 起 s 者 先 抽 ， 然 后 单 击 “Remove all motion” 按钮 名 
和 “Add Horizontal motion” 按 钮 二 。 














选项 ， 右 击 ， 在 弹 








人 人 人、 人 
全 人. 








Task4. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 杠 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 |, 
系统 弹出 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 5.5.18 
Wz 











ra | ea i 
-~ss 


图 5.5.18 ”显示 思路 轨迹 





Step2. 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 则 按钮 ， 然 后 单 击 胶 钮 ， 
观察 刀具 切 削 毛 坯 零 件 的 运行 情况 。 

Step3. 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (二) 中 的 总 确定 按钮 , 然后 单 击 “Profile 
Finish Turning.1” 对 话 框 《〈《 一 ) 中 的 总 确定 |j 拉 钮 。 

Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 攻 天 一 > 辐 本 时 和 人， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
profile_finishing， 单 击 世 有 这 GO | 妆 钮 即 可 保存 文件 。 


5.6 淘 槽 精 桔 加工 








下面 以 图 5.6.1 所 示 的 零件 为 例 来 次 明 沟 醒 精 车 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 
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沟 和 


> = Le 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结 
图 5.6.1 沟 槽 精 车 加 工 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 








Step1. 打开 模型 文件 D:\cat20.9\work\ch05\ch05.06\ groove_finishing.CATProduct。 
i -EL- 、 号 r i 、 kk 
Step2. 选择 下 拉 荣 单 开 娩 Te 本 加工 人 Lathe Machinirne 命令 ， 进入 Lathe 
Machining ”工作 谷 。 








Task2. 零件 操作 定义 





Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.6.2 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 
节点 ， 系 统 弹出 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” 按钮 点 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 , 采用 系统 默认 的 设置 ,然后 单 击 总 确定 | 控 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 油坊 钮 ， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 的 各 Ts : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1 。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 XX 轴 , 系统 弹出 图 5.6.3 所 示 的 “Direction X” 对 话 框 , 设置 图 5.6.3 
所 示 的 参数 ， 单 击 总 确定 | 控 饥 ， 完 成 X 轴 的 定义 。 








Marnal "| 
个 PP R. 页 Components 访 | 


寡 ProcessList [) hneles 





半 Machining Process List.1 


0 
[i Productl {Productl1. 1) 






加 ResourcesList boy 总 确定 | 请 职 消 | 
图 5.6.2 ”特征 树 图 5.6.3 “Direction X” 对 话 框 


(4) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 总 确定 | 扩 钮 。 
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Step4. 定义 目标 加 工 零 件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 一 | 按钮 。 

(2) 选择 图 5.6.4 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 眼 标 左 键 ， 系 统 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step5. 定义 毛 坏 零 件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口腔 钮 

(2) 选择 图 5.6.5 所 示 的 零件 作为 毛坯 零 件 ， 在 多 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation” 对 话 框 。 

选取 日 标 零 件 




















图 5.6.4 目标 加 工 零 件 图 5.6.5” 毛 坏 零 件 
Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 
5.6.6 所 示 的 参数 。 


N 
选取 毛 坏 零件 








Fart Dperatior 


Hame: art Dperation. 1 


Comments: 








reometry Fosit1ion Simulatiorn Dption Collisions checkine 
Tao Chanee Foint — Table Center Setup 一 一 





SWE| Dm) 


图 5.6.6 “Part Operation ”对 话 框 


Step7. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 总 确定 匀 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 








Task3. 设置 加 工 参 数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 Manufacturing Program.1 节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 谎 
一 ET 个人， 括 入 一 个 沟 情 靖 车 加 工 操 作 ， 系 
统 弹 出 图 5.6.7 所 示 的 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 〈 一 )。 

Step2. 定义 几何 参数 , 定义 零件 轮 廊 。 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 县 








Nachinine Uperatiors 








,然后 单 击 “Groove 
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Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 
在 图 形 区 选择 图 5.6.8 所 示 的 曲线 作为 零件 轮廓 。 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 旦 s 按 
钮 ， 系 统 返 回 到 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 )。 








Mrooye Finish Turnine.l 





Hame: Dowe Finish Turnine.l 
Comment. 所 手下 v 
ME i | 开 | 虹 | 


一 一 一 一 一 一 






零件 轮廓 感应 区 





[po smck stnleon: mt computed 


图 5.6.7 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一) 图 5.6.8 ”定义 加 工 轮廓 

Step3. 定义 思 其 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 〉 中 单 击 “ 刀 有 具 
参数 ”选项 卡 8 . 

(2) 定义 刀 柄 。 单 击 “ 刃 柄 ”选项 卡 红 |， 采 用 系统 默认 的 设置 。 

(3) 定义 刀片 。 单 击 “ 刀 头 ” 选 项 卡 吕 上， 单 击 EE 有 钮 ， 设 置 图 5.6.9 所 示 的 参 
数 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 


eeeeesesseeeeseeseeeseeeseeel 


eeeeesssseeseseeeeeeeeeeeeeel 


5.6.10 所 示 的 参数 。 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 进 入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Groove Finish Turning.1” 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 





[© 
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(2) 定义 进 刀 路 径 。 


eometry 


Bottom anele : deg 


Esas 图 
Esaes 图 
Left nose radins (rl): pam 图 
Right nose radius lr2): pzm 图 


Leftt flarnk anzle : 


Rigeht flank anzle : 


Height 1): fm ”图 
Thiclkness : . Smm 
Insert width (lal. Bm 图 
Clearance angle : deg 





图 5.6.9 ”定义 刀 户 参数 
(1) 激活 进 帮 在 Macro Nasnazemert [Ea 域 中 的 列表 框 中 选择 旦 





-人 
MN 


症 菜 单 中 选择 
(2) 在 Node: 





Technol ney | Eeeds 总 Speeds | 


下 拉 列 表 中 选择 
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roowe Finish Turnine.l 





Hame: oowe Finish Turnirne.l 

Commert: 
sn | | 砚 | 请 人 
Feedrate 


[Chutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


Lead in : 了 了 2mm_turn 立 [hneul ar | 
Machinine : F. 4mm_turn Ee brnia ar 本 
Chamferine : 也 3mm_turn 疼 hnal ar 区 


Liftt-oft : 





Spindle Speed 
[] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 


面 spindle Datpat 
Moturn_mn 同 


Machinine: 
Ar ar 到 


Mas spindle speed: Boooturn nz 


Unmait: 





和 [Finish "| Compute | 





时 确定 | 总 取消 | 
66 进 给 率 2?? 让 顺 卡 
， 右 击 ， 在 弹出 的 快 


Wi 


图 5.6.10 














Build by user 


选项 ， 然 后 单 击 “Remove all motions ”按钮 


籁 和 “Add Tangent motion” 按 钮 泽 。 


(3) 定义 退 刀 路 径 。 


(1) 激活 退 刀 在 一 1aczro a 区 域 中 的 列表 框 中 选择 


全 -人 
ji 


F 拉 列表 中 选择 





快捷 染 单 中 选择 上 
(2) 在 Mode: 











， 碳 击 ， 在 弹出 的 








Build by user 


选项 ， 然 后 单 击 “Remove all motions” 按 钮 


A 和 “Add Horizontal motion ”按钮 硅 。 


Task4. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Groove Finish Turning.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 于 | 
系统 弹出 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.6.11 


所 示 。 








Step2. 在 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 勿 按钮 ， 然 后 单 击 “ 胶 钮 ， 
观察 刀 基 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 
Step3. 确定 无 误 后 单 击 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (二) 中 的 总 确定 及 钮 ， 然 
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后 单 击 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 局 确定 有 j 灾 包 ， 





图 5.6.11 显示 刀 路 轨迹 
Task5. 保存 模型 文件 
选择 下 拉 菜 单 国 呈 一 > 车 赂 3 基 命令 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 





eroove_finishing, 单 击 莉 RE@ 惠 扩印 即 可 保存 文件 。 


5.7 顺 施 车 前 





下面 以 图 5.7.1 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 顺 序 车 削 加 工 的 一 般 操 作 过 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛 坏 零件 c) 加 工 结 
图 5.7.1 ”顺序 车 削 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat20.9\work\ch05\ch05.07\sequential.CATProduct。 
.em Fr rp , 
Step2. 选择 F 拉 菜单 图 = | 加 工 k = Leathe Machinine 命 今 进入 Lathe 
Machining ”工作 从。 


Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹出 
“Part Operation ”对话 框 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按 钮 晶 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 设置 ， 然 后 单 击 总 确定 肝 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 正 有 拉 钮 ， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 的 各 2 Nome :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1 。 
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(3) 单 击 对 话 框 中 的 乙 轴 ， 系 统 弹出 图 5.7.2 所 示 的 “Direction Z” 对 话 框 , 设置 图 5.7.2 
所 示 的 参数 ， 单 击 意 确定 | 扩 钮 ， 完 成 Z 轴 的 定义 。 

(4) 单 击 对 话 框 中 的 XX 轴 ，, 系统 弹出 图 5.7.3 所 示 的 “Direction X” 对 话 框 , 设置 图 5.7.3 
所 示 的 参数 ， 单 击 总 确定 上 护 钮 ， 完 成 X 轴 的 定义 。 

(5) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 总 确定 上 护 饵 ， 









Direction z 






Il 本 Il 本 
二 Components 儿 | 七 Components 放 | 
[1 hneles [1 hneles 
rh “” “图 rp ”图 
"一 全 "所 一 国 
Kp 图 Kp 图 

Rewerse Direct1orn | Rewerse Directl on | 


Sw 六 确定 |」 号 职 消 Se 六 确定 | 号 取消 | 
图 5.7.2 “Direction Z” 对 话 框 图 5.7.3 “Direction X” 对 话 框 
Step4. 定义 目标 加 工 零 件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 时 上 按 钮 。 
(2) 在 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 末 单 中 选择 世 六 


令 . 























(3) 选择 图 5.7.4 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零件 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 统 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step5. 定义 毛坯 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 喇 | 按 钮 。 

(2) 在 特征 树 中 右 击 “rough (Crough.1)” 贡 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 


令 . 














到 








(3) 选择 图 5.7.5 所 示 的 零件 作为 毛坯 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 恨 标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation ”对话 框 。 


定义 毛坯 零件 


定义 目标 加 工 零 件 








图 5.7.4 目标 加 工 零件 图 $.7.5 “毛坯 零件 


说 明 : 选取 的 毛坯 零件 即 图 形 区 透明 显示 的 零件 ， 如 果 在 图 形 区 中 不 容易 选取 ， 可 在 
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图 5.7.6 所 示 的 特征 树 中 选择 “零件 几何 体 ” 节 点 。 
Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Position 站 先 项 不， 然后 设置 
5.7.7 所 示 的 参数 。 


党 P. P. 下 . Fart Uperation 


?条 ProcessList . 
Hne: Partonerationl 


Comments: 


















-dta ProductList 
Product1l (Product1l. 1) 
-sequential (sequential. 1) 
-orough (rough. 1) 


reometry Fusitiorn Simlation Collisions checkine 
Tool Chanee Foint —r Table Center Setup 一 一 





p 确定 职 消 
出 -加 ResourcesList 局 确 定 | 司职 消 | 


图 5.7.6 ”特征 树 图 5.7.7 “Part Operation ”对话 框 


Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 j 护 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 








Task3. 设置 加 工 参 数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 “Manufacturing Program.1 ”节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 革 BB 
= 人 人 ， j 重 入 一 个 顺序 车 削 加 工 操作 ， 系 统 
弹出 图 5.7.8 所 示 的 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 )。 





Nachinine Uperations 


Sequential Turnine.l 


Commernt.: 
wa | Mt | sm | 


irst motion mast be a tt Standard on a point to define initial positlon. 
lick on column headers for help. 

elect Jine for tool position displavw. 

ouble click to edit a line. 


















Remuowe Tnput Stock | 





i 


图 5.7.8 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) 


5.7.8 所 示 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 按钮 说 明 如 下 : 
e@ 轿 | 有 按钮 :该 按钮 用 于 编辑 已 设 定 的 进 给 运动 . 
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e@ 。 愉 胺 钮 : 该 按钮 用 于 删除 选择 的 进 给 运动 。 
e@ 个 腕 钮 : 该 按钮 用 于 上 移 选 定 的 进 给 运动 . 
e@ 四 胺 钮 : 该 按钮 用 于 下 移 选 定 的 进 给 运动 . 
e@ | 由 胺 钮 (刀具 的 标准 进 给 运动 ) 该 运动 是 刀具 运行 开始 所 必需 的 ， 刀 具 从 起 始 位 
置 开 始 运 动 时 ， 其 运动 终点 是 由 一 个 或 两 个 阻碍 元 素来 确定 的 。 
e@ 名 | 按 钴 ( 刀具 的 增 量 运动 ): 刀具 的 增 量 运动 是 刀具 基于 当前 位 置 的 运动 ， 运 动 的 
轨迹 可 由 两 点 之 间 的 距离 、 i 离 、 距 离 和 和 角 a 离 定 义 。 
e@ | 亨 接 钮 (刀具 沿 方向 向 量 的 进 给 运动 ): 该 运动 是 刀具 沿 着 给 定 的 方向 运动 到 给 定 
的 阻碍 元 素 的 运动 形式 。 
@ -按钮 ( 记 具 的 跟随 运动 ): 刀具 的 跟随 运动 是 刀具 没 着 当前 的 驱动 轨迹 运动 到 给 
定 的 阻碍 元 素 的 运动 形式 。 
Step2. 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “有 
具 路 径 ”选项 卡 晤 | 
Step3. 定义 标准 走 思 运动 (一)。 
(1) 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | 则 按钮， 系统 弹出 图 5.7.9 所 示 的 
“Go standard.1 n 1” 对 话 框 。 
(2) 单 击 “Go standard.1 n 1” 对话 框 中 的 阻碍 元 素 1 感应 区 ， 选 择 图 5.7.10 所 示 的 点 
作为 阻碍 元 素 1， 系 统 回 到 “Go standard.1 n 1” 对 话 框 。 
说 明 : 所 选择 的 点 是 在 模型 文件 中 提前 创建 的 。 
(3) 单 击 “Go standard.1 n_1” 对 话 杠 中 的 总 确定 | 扩 饵 ， 
Step4. 定义 标准 走 思 运动 (二)。 
(1) 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 网 按钮 ， 系 统 弹出 “Go standard.2 n_ 
2” 对 话 框 。 
(2) 单 击 “Go standard.2 n_2” 对 话 框 中 的 阻碍 元 素 1 感应 区 ， 在 图 形 区 中 选取 图 5.7.11 
所 示 的 直线 1 作为 阻碍 元 素 1; 单 击 “Go standard.2 n 2” 对 话 框 中 的 阻碍 元 素 2 感应 区 
在 图 形 区 中 选取 图 5.7.11 所 示 的 直线 2 作为 阻碍 元 素 2。 
(3) 单 击 “Go standard.2 n 2” 对 话 框 中 的 . 晤 确定 | 校 钮 。 
5: 7 9 所 示 的 “Go standard.1 n_1” 对 话 框 中 的 按钮 说 明 如 下 : 
@ | Geomstzy 中 选项 卡 (几何 参数 ) : 主要 用 于 设 定 毛坯 边界 和 需要 加 工 的 零件 轮 廉 及 
其 偏 置 量 。 
@ mtr! 字样 (First check mode:On): 第 一 阻碍 模式 。 右 击 该 字样 ， 在 弹出 
的 快捷 菜单 中 可 以 选择 国 (接近 星 硒 元 未 )、 国 (在 得 厅 元 未 上 ) 和 国 (起 过 阳 
碍 元 素 ) 三 个 选项 。 


@ ee 字样 (First check Limit :Extended ): 第 一 阻碍 限制 。 右 击 该 字样 ， 在 
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弹出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 第 一 阻碍 限制 的 位 置 , 包括 Bi 于 (延长 el 实 
际 ) 两 个 选项 。 

@ so ”字样 (Secondcheckmode:To): 第 二 阻碍 模式 。 右 击 该 字样 ， 在 弹 
出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 国 . 接近 阳台 元 素 )、 国 .在 虽 划 元素 上 ) 和 国 (起 过 
阻碍 元 素 ) 三 个 选项 。 

@ oo 字样 (SecondcheckLimit :Extended): 第 二 阻碍 限制 。 右 击 该 字样 ， 





在 弹出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 第 二 阻碍 限制 的 位 置 , 包括 革 于 到 (看 区 滞 
(实际 ) 两 个 选项 


wostandard.1 m 1 


Hame : Postandard. 1 


eometry | Strateey | 












是 汪汪 Hew | 2> | 


Firsl cscu sre : i Secpmd chart mc ! To 





First cherk Laal ! Elerted Seartred cect Lr : Eented 








选择 此 后 





~ 


We 


~ 





加 感应 区 阻 得 元 素 2 SR sn 
， 图 5.7.10 ”阻碍 元 素 1 


hxial check vffset: pm 图 
Radial check uffset. pm 图 


Second Check Flement 人 Go-CGo] 
~ om nd check: pm  ” 阅 


First Check Flement 
~ Dr check: pm  ” 阅 











hxial 2nd Check vftfset: pm ”图 
Fadial end Check vffset: pm ”图 








首 确定 | 总 职 消 | 


图 5.7.9 “Go standard.1 n 1” 对 话 框 图 5.7.11 定义 阻碍 元 到 





@ “ms 文本 框 (第 一 阻碍 的 偏 移 ) 定义 第 一 阻碍 元 素 上 的 偏 移 量 大 小 。 
@ ”文本 框 ( 第 一 阻碍 的 轴 向 偏 移 ) 定义 第 一 阻碍 元 素 上 的 轴 向 偏 移 量 





大 小 。 
@ Radi al check 文本 框 ( 第 一 阻碍 的 径 向 偏 移 ): 定义 第 一 阻碍 元 素 上 的 径 向 偏 移 量 大 
a 


@ “mW 文本 框 (第 二 阻碍 的 偏 移 ): 定义 第 二 阻碍 元 素 上 的 偏 移 量 大 小 。 

@ 和 Des offset: 文本 框 (第 二 阻碍 的 轴 向 偏 移 ) 定义 第 二 阻碍 元 素 上 的 轴 向 偏 移 
量 大 小 。 

@ i 4heck offset: 文 本 框 (第 二 阻碍 的 径 向 偏 移 ): 定义 第 二 阻碍 元 素 上 的 径 向 偏 移 
量 大 小 。 
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@ Ststsg 中 (加工 策略 ) 该 选项 卡 可 设置 进 给 率 、 空 间 阻碍 、 公 差 及 刀具 补偿 ， 

@ ?eedrate mode: (切削 方式 ) 该 下 拉 列表 用 于 选择 切削 方式 。 

加 ss 〈 切 癌 加 工 ): 采用 机 床 本 身 的 加 工 方式 

(导入 式 ) 采用 导入 式 加 工 方式 。 
(上 升 式 ) 采用 上 升 式 加 工 方式 
): 快速 切 前， 
5 (人 方式 ) 在 该 方式 下 可 重新 设置 进 给 速度 及 几何 形状 ， 
E39 国 (二 4 )， 渤 树 该 选项 ， 则 采用 空 切 进 给 方式 

Step5. 定义 治 方 癌 同 量 的 进 给 运动 。 

(1) 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 中 单 击 出 按钮 ， 系 统 弹 出 图 5.7.12 所 示 的 “Go 
InDirv1n 3” 对 话 框 。 

(2) 单 击 “Go InDirv1n_ 3” 对 话 框 中 的 驱动 元 妹 感 应 区 ， 在 图 形 区 中 选取 图 5.7.13 所 
示 的 直线 1 作为 驱动 元 素 ; 单 击 “Go InDirv.1 n_3” 对 话 框 中 的 阻碍 元 素 感应 区 ， 在 图 形 区 
中 选取 图 5.7.13 所 示 的 直线 2 作为 阻碍 元 素 。 

(3) 右 击 图 5.7.12 所 示 的 “First check mode: On” 区 域 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选 
择 国 过 项 . 

(4) 单 击 “Go InDirv.1 n 3” 对话 框 中 的 章 _ 确 定 匀 钮 。 














SSE 

































oa Trirvr. lm 3 


Nane : Fo iirrl | dd 


eometry | Strateey | 










hire semanl type © La 


WE Re ' 


G 一 一 阻 得 元 于 训 应 线 
Dire Tdi - Sue 





Check Element 


Dfttset on check: pm  ” 财 
hxial check offset: pm ”图 
Radial check otfset: pm  ” 峡 


a FE to select Drive geometrw | 








全 确定 | 画 取 消 | 


图 5.7.12 “Go InDirv.1 n 3” 对 话 框 图 5.7.13 ”了 驱动 元 又 和 阻 但 元 又 


5.7.12 所 示 的 “Go InDirv.1 n_ 3” 对 话 框 中 的 按钮 说 明 如 下 : 
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@ 字样 (Drive Element type: Line ): 驱动 元 素 类 型 。 右 击 该 字样 ， 在 弹 
出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 驱动 元 素 类 型 ， 包 括 因 E 靖 二 绕 ) 不 国 8 (和 应 ) 两 
种 类 型 .选择 图 ( 生 度 ) 关 型 时 ，“Go InDirv.1 n_3” 对 话 框 中 的 加 :文本 框 
被 激活 ， 需 在 其 中 输入 角度 值 . 
@ Min ;ye 字样 : (Drive direction : Same ): 驱动 方向 。 右 击 该 字样 ， 在 弹出 的 快 
捷 菜 单 中 可 以 选择 驱动 方向 类 型 ， 包括 国 国 ( 覃 日 ) 和 ER 全 相反 ) 两 种 类 型 . 
Step6. 定义 跟随 运动 (一 )。 
(1) 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 浊 腕 钮 ， 系统 弹出 图 5.7.14 所 示 的 
“Follow.1 n_4” 对 话 框 。 
(2) 单 击 “Follow.1 n 4” 对话 框 中 的 阻碍 元 和 素 感 应 区 ， 在 图 形 区 中 选取 儿 5.7.15 所 示 
的 边线 作为 阻碍 元 素 (一 )。 
(3) 右 击 图 5.7.14 所 示 的 “First check mode: To” 区 域 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选 
择 世 生机. 
(4) 单 击 “FollowI n_4” 对 话 框 中 的 意 _ 确 宣 | 近 钮 。 
Step7. 定义 跟随 运动 〈 二 )。 
(1) 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 《一 ) 中 单 击 浊 按钮 系统 弹出 “Follow.2 n_5” 
对 话 框 。 
(2) 单 击 “Follow2 n_5” 对 话 框 中 的 阻碍 元 素 感 应 区 ， 在 图 形 区 中 选取 图 5.7.16 所 示 
































的 边线 作为 阻 但 元 素 (二)。 : 
(3) 单 击 “Folow2n_ 5” 对话 框 中 的 豆 确 天 | 拉 馈 。 






选择 此 边线 
Wane :Fi ed ~ a 
Strateey | 4 
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eometry 


图 5.7.15 ”阻碍 元 素 (一 ) 


Dire ein - oue 


N 
阻碍 元 素 感 应 区 


Check Element 


Dfttset on check: pm 图 
Axial check offset: bm ”图 
Radial check vffset: bm ”图 


选择 此 边线 





国 Chanee Drive 








图 5.7.16 ”阻碍 元 素 (二 ) 


图 5.7.14 “Follow.1 n 4” 对 话 框 
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(4) 完成 定义 后 的 “ 刀 上 其 路径 参数 ”选项 卡 ， 如 图 5.7.17 所 示 。 


PT 


Step8. 定义 几何 参数 。 单 击 “几何 参数 ”选项 卡 疆 ,， 采 用 系统 默认 的 参数 。 


Step9. 定义 刀具 参数 。 单 击 “ 刀 具 参 数 ” 选 项 卡 3 霹 8 ， 采 用 系统 默认 的 参数 。 
Step10. 定义 进 给 率 。 
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全 确定 | 伟 职 消 | 
图 5.7.17 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 








有 


(2) 设置 进 给 率 。 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 设置 图 5.7.18 所 示 的 参数 。 
Step11. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 


(2) 定义 进 刀 路 径 。 

Q 激活 进 刀 。 在 -aero Managanent :区域 中 的 列表 框 中 选择 轴 量 选项 ， 右 击 ， 在 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 EE 四 6 人 

@) 在 上 ii: 下 拉 列 表 中 选择 EE 下 8 粳 先 7 页 ， 人 然后 单 击 “Remove all motions” 按 钮 
腺 和 “Add Tangent motion” 按 钮 宇 ，。 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

OD 激活 退 刀 。 在 -eee Wasaeaneat 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 呈 时 所， 左 击 ， 在 弹出 的 
快捷 末 蛙 中 选择 只 仿 。 


@) 在 上 ii: 下 拉 列 表 中 选择 EE 起 二 | 先 7 页 ， 人 然后 单 击 “Remove all motions” 按 钮 
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A 和 “Add Horizontal motion” 按 钮 莹 . 
Task4. 刀 路 仿真 


Step1. 在 “Sequential Turning.1” 对 话 杠 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 * 则 | 系 
统 弹 出 “Sequential Turning.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.7.19 所 示 。 

Step2. 在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 凯 按 钮 ， 然 后 单 击 按钮 ， 观 
察 刀 有 具 切 削 毛 坯 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 确定 无 误 后 单 击 “Sequential Turning.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 的 总 确定 | 控 钮 ， 然 后 
单 击 “Sequential Turning.1” 对 话 框 (一) 中 的 总 确定] 扩 钮 ， 

















Seqiential Turnine.l 















Hame: equential Turnine.l 


Commernt: 


I | I | 85 


Feedrate 


------、 





一 一 一 一 一 一 


[ ] Anatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Lead in : 了 lmm_turn 图 [naul ar "| 
Machinine : Pb. Znm_turn 向 Pra ar 到 
Ar ar 
Spindle Speed 


[ ] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
加 spindle Dutput 


Machinine: Booturn mr 同 


Unit: 


hnaul ar 


Max spindle speed: Boooturn, nz 





人 [Roueh "| Compute | 
i 六 确定 】 二 取消 | 
图 5.7.18 ”在 “Sequential Turning.1” 对 话 框 设置 参数 图 5.7.19 ”显示 思路 轨迹 


Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 加 一 二 下 攻 命令 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
sequential_turning， 单 击 上 可 窜改 冯 钮 即 可 保存 文件 。 








5.8 和 斜 升 租车 加 工 





和 斜 升 粗 车 加 工 适用 于 使 用 圆 形 陶 次 刀片 加 工 较 便 的 材料 ， 其 思路 沿 关 一 定 的 角度 倾斜 
提升 。 下 和 耐 以 图 5.8.1 所 示 的 和 零件 为 例 来 说 明 冬 升 粗 车 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 
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加 工 过 程 


a) 目标 加 工 零 件 b) 毛坯 零件 c) 加 工 结果 





图 5.8.1 斜 升 粗 车 加 工 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat20.9\work\ch05\ch05.08\ramp_rough.CATProduct。 
. ,fe F r 和 
Step2. 选择 下 拉 菜 单一 记 2 一 记忆 命令 ， 进 入 “Lathe 


Machining” 工 作 合 。 
Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 节 点 ， 系 统 弹出 
“Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 蝇 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 设置 ， 然 后 单 击 总 确定 有 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 弓 有 按钮， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 的 加 5 Nome :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1 。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 选 择 图 5.8.2 所 示 的 亲 面 圆心 为 加 工 原 点 。 此 时 
“Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对话 框 变 成 “machining axis.1” 对 话 框 。 

(4) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 Z 轴 ， 系 统 弹出 图 5.8.3 所 示 的 “Direction Z” 
对 话 框 ， 设 置 图 5.8.3 所 示 的 参数 ， 单 击 总 并 定 | 扩 钮 ， 完 成 乙 轴 的 定义 。 








Lathe Machinine 





rT 


Direction LE 


[nanaaal "| 
EE Componernts 仿 | 


[1 hneles 


ftF 图 












Rewerse Direction | 
i 全 确定 | 亏 职 消 | 
图 5.8.2 ”选取 圆 图 5.8.3 “Direction Z” 对 话 框 


(5) 单 击 对 话 框 中 的 义 轴 , 系统 弹出 图 5.8.4 所 示 的 “Direction X” 对话 框 ， 设置 图 5.8.4 


“~ 选取 此 圆 
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所 示 的 参数 ， 单 击 总 确定 | 控 饵 ， 完 成 X 轴 的 定义 。 
(6) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 总 确定 j 护 饵 ， 
Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 又 | 按钮 。 
(2) 在 图 5.8.5 所 示 的 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)”， 在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 

















(3) 选择 图 5.8.6 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 








P. P.R: 











[armal 加 | 词 ProcessList 
劲 Componernts 放 | Process 
DD 各 到 ss 吕 Part Operation.1 
I: Pp  ” 羡 i Machining Process List. 1 
T: 图 ProductList 

Product1l (Productl. 1) 
> [ 图 ae (ramp_rough. 1) 
Fewerse Direction |‖ rough (rough. 1) 

出 -起 rough 

ResourcesList 
图 5.8.4 “Direction X” 对 话 框 图 5.8.5 ”特征 树 


Step5. 定义 毛坯 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口 胶 钮 

(2) 在 特征 树 中 右 击 “rousgh (rough.1)”， 在 弹出 的 快捷 荣 单 中 选择 E 

(3) 选择 图 5.8.7 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation” 对 话 框 。 














定义 毛坯 零件 








图 5.8.6 ”目标 加 工 零 件 图 5.8.7 “毛坯 零件 


Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 
“Tool Change Point” 中 的 参数 ， 如 图 5.8.8 所 示 。 
Step7. 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 局 确定 | 拉 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 


Task3. 设置 加 工 参 数 














Stepl. 在 特征 树 中 选择 Manufacturing Program.1 节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 本 宇 
一人 今 ， 丘 入 一 -个 斜 升 粗 车 加 工 操作 ， 系 统 





Nachinine Uperatiors 
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弹出 图 5.8.9 所 示 的 “Ramp Rough Turning.1 ”对话 框 (一)。 





Fart Dperatiorn 


Hame: atrt Dperation.1 


Comments: 








eonmetry | Fosit1 on Simulatl on | Dptiorn | Collisions checkine | 
Tool Chanee Foint -rTable Center Setup 一 一 





辣 确 定 |] 局 取消 | 


图 5.8.8 “Part Operation” 对 话 框 








Hame: amp Roueh Turnine.l 


Commer 


| 


nd Lint ne ome 






零件 轮廓 


~ 毛 坏 边界 
感应 区 


Stack Ertemion daoe | mm 


[pu sprk stnlont me+ computed 


Stock vftset. pm  ” 辣 
Fart uffset: pm ”图 
hxidil part otfset: pm  ” 辣 
Radial part uffset: pm ”图 
End limit offset: pm ”图 





Rn 二 确定 总 取 涌 | 
图 5.8.9 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 


Step2. 定义 几何 参数 。 


PT 





， 然 后 单 击 “Ramp Roush Turning.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 
图 5.8.10 所 示 的 曲线 串 作为 零件 轮廓 。 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 旦 革 按钮 ， 系 统 
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返回 到 “Ramp Roush Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 毛 坏 边界 。 单 击 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛 坏 边界 感应 区 .， 
系统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.8.11 所 示 的 直线 作为 毛坯 边界 。 单 
击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 时 中 按钮 , 系统 返回 到 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一 )。 











| 选取 该 直线 
选取 该 曲线 串 、\ 





图 5.8.10 ”定义 零件 轮廓 图 5.8.11 定义 毛 坏 边界 


Step3. 定义 思 其 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 参 
数 ” 选 项 卡 sg 。 

(2) 人 在 “ 刀 柄 ”选项 卡 对 | 中 采用 系统 默认 的 刀 柄 。 

(3) 定义 刀片 。 在 “ 刀 头 ”选项 卡 了 | 中 采用 系统 默认 的 刀片 参数 。 


0 率 。 


Ramp 及 ouEh Turrlmg. | 













Hame: amp Roueh Turnine.l 


nt | | 有 [| 
i 


Feedrate 





Lbutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


Lead-in : 了 lmm_turn 向 [naular | 
Flunee : 了 2mm_turm 立 hnal ar 到 
Machinine : pam_tuan 立 hneul ar bd 







[] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 
夯 spindle Dutput 


Machinine: Fo turn mm 羡 


Unit: 







hnaul ar 到 


Max spindle speed: ooo0twrn_n 嘲 | 
Ey 加 确定 | 证 取消 | 
图 5.8.12 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 
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Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
选项 卡 〈 图 $.8.13 )。 

(2) 定义 最 大 背 吃 思量 ,在 图 形 感应 区 双击 “Max depth of cut : 3mm”, 在 系统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 中 输入 值 2， 单 击 . 总 确定 j 校 钮 ， 完 成 背 吃 刀 量 的 设置 。 

(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 的 设置 。 

















Ramp 及 ouEHh Turnine.l 


Hame: Ranp Rough Turningl 
/| 


Stratepey | Dptiorn | Rework | 











Patd 


Rouehine strateerw: [consitadin "| 
Drientatlon: [zsterna =| 
Location.: [iront =| 
Machinine direction.: [ospinie 了 


[] Unaar spindle axcis machinine 
Tool]l compensatl or 全 
F9 


图 5.8.13 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 


Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选项 卡 。 在 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 
刀 / 退 刀 路 径 ” 选项 卡 有 2 

(2) 定义 进 刀 路 径 。 

@D 激活 进 刀 。 在 -ass Mensement 区 域 中 的 列表 框 中 选择 加 时 后 项 ,， 左 击 , 在 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 i 全 今 。 

@ 在 ee: 下 拉 列 表 中 选择 国 于 于 33 对 ,然后 单 击 “Remove all motion” 按 钮 多 
和 “Add Tangent motion” 按 钮 宇 ，。 





oO 
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(3) 定义 退 刀 路 径 。 

OD 激活 退 刀 。 在 -Meere Waseaneat 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 吕 时 4 项 ， 右 击 ， 在 弹出 的 
快捷 来 单 中 选择 ii 

在 ma F 拉 列表 中 选择 EE 于 然后 单 击 “Remove all motion” 按 钮 后 
和 “Add Horizontal motion” 按 钮 守 ， 














Task4. 思路 仿真 

Stepl. 在 “Ramp Rough Turning.1 ”对话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 | 
系统 弹出 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 5.8.14 
De 








ee 






加 


maehanaaz mz 712- 1] 


一 





图 5.8.14 ”显示 刀 路 轨迹 





Step2. 在 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 鞠 按 钮 ， 然 后 单 击 上 胶 钮 ， 
观察 刀 基 切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 “Ramp Rough Turning.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 辣 确 定 久 钮 ， 然 后 单 击 “ Ramp 
Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 时 确定 jj 包 ， 


Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 > 园 汪 时 人 ， 在 东 统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
ramp_rough, 单 击 匡 加 4 包 即 可 保存 文件 。 





5.9 笠 升 止 槽 精 桔 加工 








下面 以 图 5.9.1 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 冬 升 四 林业 车 加 工 的 一 般 操作 过 程 。 


| 
加 工 过 程 


a) 目标 加 工 零件 b) ”毛坯 零件 c) ”加 工 结果 


图 5.9.1 和 斜 升 凹 槽 精 车 加 工 
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Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat20.9\work\ch05\ch05.09\ramp_recess.CATProduct。 


YY 四 HE 忆 Fr 这 己 局 EE 、 
Step2. 选择 下 拉 荣 单 开 娩 = 本 加 工 k se hee Lathe Machinine 命令 进入 66 Lathe 








Machining” 工 作 合 。 
Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.9.2 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 
节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按 钮 晤 |, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 采 用 系统 默认 设置 ， 然 后 单 击 章 - 形 是 j 扩 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 由 | 校外 ， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 各 1s Was : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1。 

(3) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 选 择 图 5.9.3 所 示 的 圆 的 圆心 
为 加 工 原点 。 此 时 “Default reference machining axis for Part Operation.1 ”对 话 框 变 成 
“machining axis.1 ”对话 框 。 

(4) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 Z 轴 感 应 区 ， 系统 弹出 图 5.9.4 所 示 的 “Direction 
Z” 对 话 框 。 在 “Direction Z” 对 话 框 设置 图 5.9.4 所 示 的 参数 ， 单 击 总 确定 j 拉 钮 ， 完 成 Z 
轴 的 定义 。 














| 


全 全 
ProcessList 






和 Machining Process List. 1 


~ 选取 此 圆 


+ FroductList 
图 5.9.2 ”特征 树 图 5.9.3 ”选取 圆 


(5) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 X 轴 感 应 区 ,系统 弹出 图 5.9.5 所 示 的 “Direction 
X” 对 话 框 。 在 “Direction X” 对 话 框 设置 图 5.9.5 所 示 的 参数 ， 单 击 . 总 确定 | 掖 钮 ， 完 成 X 
轴 的 定义 。 

(6) 单 击 “machining axis.1” 对 话 框 中 的 总 确定 | 扩 钮 。 

Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 加 | 腔 馈 i 

(2) 在 图 5.9.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)”， 在 弹出 的 快捷 采 蛙 中 选择 


人、 人 
命令 。 
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rr 





Direction LE 


[nanaaal "| 













[nanaaal | 


副 Componernts 今 | 二 Componernts 访 | 
[1 hneles [1 hneles 
rF rp 图 

Rewerse Direction | 


Rewerse Direction | 
六 全 确定 |」 总 职 消 | | 和 


图 5.9.4 “Direction Z” 对 话 框 图 5.9.5 “了 Direction X” 对 话 框 
(3) 选择 图 5.9.7 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 


回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
P. P. R. 
加 ProcessList 
ProductList 
Productl (Product!1. 1) 


Te (ramp_ recess. 1) 


贞 加 ResourcesList 
图 5.9.6 ”特征 树 图 5.9.7 ”目标 加 工 零 件 
Step5. 定义 毛 坏 零 件 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口 按 钮 
(2) 在 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)”， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 E 
(3) 选择 图 5.9.8 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation” 对 话 框 。 
Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 
“Tool Change Point” 中 的 参数 ， 如 图 5.9.9 所 示 。 
Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 局 确定 | 拉 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 




































Hame: art Dperation. 1 


Comments: 


[reometry Fosit1ion Simulati on Collisions checkine 


Tool Chanee Foint — Table Center Setup 一 一 





WE| S| 


图 5.9.8 ”毛坯 和 零件 图 5.9.9 “Part Operation ”对 话 框 
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Task3. 设置 加 工 参 数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 Manufacturing Program.1 节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 训 BB 
全 人， 丘 入 一 -个 斜 升 四 槽 车 削 加 工 操作 ， 
系统 弹出 图 5.9.10 所 示 的 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 〈 一 )。 

Step2. 有 

(1) 定义 零件 轮 
对 话 框 (一) me en ee Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 
5.9.11 所 示 的 曲线 串 作 为 零件 轮廓。 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 旦 坚 按钮， 系统 返回 

到 “Ramp Recess Turning.1 ”对话 框 (一 )。 

(2) 定义 毛 坏 边界 。 单 击 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一) 中 的 毛坯 边界 感应 区 ， 
系统 弹出 “Edge Selection” 工 其 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.9.12 所 示 的 直线 作 为 毛 坏 边界 。 单 
击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 号 中 按钮 , 系统 返回 到 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 思 其 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 力 具 参 
数 ” 选 项 卡 sg 。 

2) 定义 刀 柄 。 在 “ 刀 林 ”选项 卡 加 于 ,采用 系统 默认 的 思 相 ， 

(3) 定义 刀片 。 在 “ 刀 头 ”选项 卡 加 1 中 采用 系统 默认 的 刀片 参数 。 





PT 





66 ?2 





















































Ramp Recess Turning.1 


TTT 














\ 
选取 该 曲线 串 


em ee, 
a 
a- 
ae 


图 5.9.11 ”定义 零件 轮廓 















>“、 零 件 轮廓 


lepul stock stotws: aot coaputed 
Stock offset: 

Part offset: 

Axial part offset: 


Radial part offset: 





| 
选取 该 直线 





| 
mel Sm | 








图 5.9.10 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (一 ) 图 5.9.12 ”定义 毛 坏 边界 


a 定义 进 给 率 。 


Pr 
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Jame: Eamp Recess Turning. 1 


Fonmant: 夸 据 环 vv 
sh | 


Feedrate 





[Butomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


Lead in : 了 了 lmm_turn 阅 [hneul ar "| 
Flunee : F 3mm_turn 问 hnal ar es 
了 了 二 mm_+turm 名 | hneul ar 下 


hruEtLlL ar 






[| Replaee RAPID by hir cuttine feedrate 


hir cuttine feedrate : Fooomm i 坪 [Linear "| 


Spindle Speed 
Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
国 spindle Dutput 


Machinine: Fo turn mr 同 


Unmat: Wn a 


Max spindle speed: Foootn_ mi 名 
图 5.9.13 ”在 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 设置 参数 
Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 





eeeeseeeeeoeoeeesesessooeeeey 


选项 卡 〈 图 5.9.14)。 

(2) 定义 最 大 背 吃 思量 ,在 图 形 感应 区 双击 “Max depth of cut:3mn, 在 系统 弹出 的 “Edit 
Parameter” 对 话 框 中 输入 值 2， 单 击 总 确定 | 按钮 ， 完 成 背 吃 思量 的 设置 。 

(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 议 置 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 
刀 / 退 刀 路 径 ” 选项 上 于 |. 

(2) 定义 进 刀 路 径 。 

@ 激活 进 刀 。 在 -Weere Managenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 
捷 沫 单 中 选择 熙 ba 人 人 。 

四 在 We: 下 拉 列 表 中 选择 用 和 和 先 J 页 ， 钛 后 单 击 “Remove all motion” 按 钮 罕 
和 “Add Tangent motion” 按 钮 泽 。 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

@D 激活 退 刀 。 在 -Weee Nanseenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 三 











， 碳 击 ， 在 弹出 的 快 




















， 右 击 ， 在 弹出 的 快 
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捷 菜 单 中 选择 园 呈 和 人， 
© 在 me: 下 拉 列 表 中 选择 ER 和 页， 詹 后 单 击 “Remove all motion” 按 钮 


“SM 和 “Add Horizontal motion” 按 钮 莹 . 





Ramp Recess Turnl Te. 1 


Hame: Ranp Recess Turningl | 
Commert: 
| 


Strateey | Dpt1ion | Rework | 








Ce 





Recessine stratepey: [one 守 "| 
Drientation: [zsterma =| 
Machinine direction.: To Head Stock EE 


DFart contourine 

[LUnder spindle axis machinine 

[Chanee output point 

Tao compensatiorn 
F9 


本 


六 车 确定 | 总 取消 | 


图 5.9.14 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 





Task4. 刀 路 仿真 


Stepl. 在 “Ramp Recess Turning.1 ”对话 框 ( 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 曾 | 
系统 弹出 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (二 ), 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 5.9.15 
所 示 。 








放大 





图 5.9.15 显示 思路 轨迹 
Step2. 在 “Ramp Recess Turning.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 赂 按 钮 ， 然 后 单 击 上 以 钮 ， 
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察 思 具 切 判 毛 坏 和 零件 的 运行 情况 

Step3. 在 “Ramp Recess Turning.1 ”对话 框 (二 ) 中 单 击 .局 确定 按钮 ， 然 后 在 “Ramp 
Recess Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 总 确定 | 护 饵 ， 

Task5. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 图 一 辐 到 人 ， 在 系统 漳 出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
ramp_recess, 单 击 [加 村 @ 省 交 馈 即 可 保存 文件 。 





5.10 螺纹 三 前 


螺纹 车削 可 以 加 工 外 曼 纹 和 内 明 纹 ， 而 且 加 工 的 曼 纹 可 以 是 贯通 的 ， 也 可 以 是 不 贯通 
的 。 下 面 将 分 别 介绍 外 螺纹 和 内 螺纹 的 加 工 。 





5.10.1 外 螺纹 车 削 





下面 以 图 5.10.1 押 示 的 零件 为 例 来 说 明 外 螺纹 加 工 的 一 般 操 作 过 程 。 


) 加 工 过 程 


a) 毛坯 零件 b) 加 工 结果 
图 $.10.1 ”外 螺纹 车 削 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 





Step1. 打开 模型 文件 D:\cat20.9\work\ch05\ch05.10\ch05.10.01\thread _turning.CATPart。 
Ee Fr ~ 
Step2. 选择 下 拉 菜 单 开始 本 一 时 十 Lathe Nachinine 命令 ， 进 入 “Lathe 
Machining” 工 作 合 。 


Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.10.2 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 
节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation ”对话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 蝇 |， 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine” 按钮 并 保持 系统 默认 
设置 ， 然 后 单 击 总 确定 腔 乌 ， 完 成 机 床 的 选择 。 














276 CATIA V5R20 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 政 腔 饵 ， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 的 加 5 Yame ;文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1 。 

(3) 其 他 选项 均 采用 系统 默认 值 ， 然 后 单 击 总 确定 | 按钮， 完成 坐标 系 的 定义 。 

Step4. 定义 毛 坏 零 件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 杠 中 的 口腔 钮 

(2) 选择 图 5.10.3 所 示 的 零件 作为 毛坯 零件 ， 在 网 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 








P. P. R. 
需 ProcessList 
Process 


加 Machining Process List. 1 


el 
| Productl (Product1l. 1) 


ResourcesList 





图 5.10.2 ”特征 树 图 5.10.3 ”毛坯 零件 


Step5. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 
图 5.10.4 所 示 的 参数 。 





Fart Dperatiorn 


Hame: atrt Dperation.1 


Comments: 






eonmetry Fousit1lorn Simulatli on Dptiorn Collisions checkine 
Tool Chanee Foint -rTable Center Setup 一 一 





辣 确 定 | 喇 职 消 | 


图 5.10.4 “Part Operation ”对 话 框 








Step6. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 j 扩 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 
Task3. 外 螺纹 加 工 


Stage1. 设置 加 工 参 数 








Stepl. 在 特征 树 中 选中 Manufacturing Program.1 节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 谎 B 
命令 ， 择 入 一 个 曼 纹 苗 前 加 工 操作 ， 系 统 





Machinine Dperations k ee | Thread Turnine 
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弹出 图 5.10.5 所 示 的 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一)。 

5.10.5 所 示 的 “Thread Turning.1” 对 话 框 中 的 选项 说 明 如 下 : 

© a he 字样 ( Start limit mode : None ): 起 始 限 制 模 式 。 右 击 该 字样 ， 在 弹 
出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 起 始 限制 元 素 的 相对 位 置 ， 包 括 国 旺 (元)、 (接近 
得 碍 元 素 )、 国 (在 I 硒 元 未 上 ) 币 国 时 (起 过 得 三 元 未 ) 4 个 选项 . 

@ ne ow 字样 (End limit mode : None ): 结束 限制 模式 。 右 击 该 字样 ， 在 弹 
出 的 快捷 菜单 中 可 以 选择 结束 限制 元 素 的 相对 位 置 ， 包括 区 全 .天 )、 (接近 
得 碍 元 素 )、 国 (在 6 元 未 上 ) 和 国 国 (起 过 得 碍 元 未 ) 4 个 选项 . 

@ “tart limt ofttset: 文本 框 (起 始 限制 元 素 偏 移 ): 用 于 设置 起 始 限制 元 素 偏 移 量 。 

@ mt ottset: 文本 框 (结束 限制 元 素 偏 移 ) 用 于 设置 结束 限制 元 素 偏 移 量 。 

@ [eneth: 文本 框 ( 螺纹 加 工 长 度 ): 用 于 设置 螺纹 加 工 长 度 。 当 定义 了 起 始 限制 和 
结束 限制 后 ， 该 文本 框 不 可 用 。 


Thread Turnine.l 








Hame: hread Turnine.l 


Comment: 


------、 


EE Fv | 注 | 巍 | 


(Ea) NM ce das 






-时 终止 极限 元 
E 素 感应 区 


- 一 起 始 极限 元 


”0 
感应 区 


[pw wdck so mt cempuwhed 

Start limit offset: Bmm 
End limit vftfset: Bmm 
Leneth: lmm 








ig! | | EE 





图 5.10.5 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 
Step2. 定义 几何 参数 。 
(1) 定义 毛 坏 边界 。 单 击 “Threading Turning.1” 对 话 框 (一 〉 中 的 毛 坏 边 界 感应 区 ， 
系统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 ， 在 图 形 区 选择 图 5.10.6 所 示 的 直线 作为 毛坯 边界 ， 单 
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击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 号 屿 按钮， 系统 返 回 到 ”Thread Turning.1” 对 话 框 (一 )。 
(2) 定义 螺纹 起 点 。 在 “Threading turning.1” 对 话 框 (一) 中 右 击 “Start limit mode”， 
在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 图 量 合 人， 单 击 起 始 极 限 元 素 感应 区 ， 选 择 图 5.10.7 所 示 直 
线 的 端点 1， 系 统 返回 到 ”Thread Turning.1” 对 话 框 (一 )。 
(3) 定义 螺纹 终点 。 在 ”Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 右 击 “End limit mode”， 在 








系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 量 合 今 ， 单 击 终 止 极限 元 素 感应 区 ， 选 择 图 5.10.7 所 示 直 线 
的 端点 2， 系 统 返 回 到 ”Thread Turning.1” 对 话 框 〈 一 )。 


选择 此 直线 





chininege axis for 





图 5.10.6 ”定义 毛坯 边界 图 5.10.7 定义 螺纹 起 点 和 终点 
Step3. 定义 刀具 参数 。 
(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 参 数 ” 


选项 卡 L8 列 | (图 5.10.8)。 

(2) 选择 刀具 。 在 图 5.10.8 中 单 击 “ 刀 片 ” 选项 卡 驱 ] | 在 右 下 角 单 击 _EEE 有 交合 ， 
在 弹出 的 对 话 框 中 选择 螺纹 轮廓 王 *a efile 为 攻关 型 图 5.10.8), 其 他 刀具 参数 均 采 
用 系统 默认 值 。 


Thread Turnine.l 



















Hame: hread Turnine. 1 Seometry | Technol oey | Feeds 息 Speeds | 
Comment : 夸 扬 环 
a ee Thread anele : Bodee 峡 
Ri | Mag: EE EE | RE | Hose radius ly): Pooim 图 
Hand style : [ratt hama 同 
SR Thiclkness : FE ] Tmm 图 
机 两 1 ' 
219i | 3 了 8 oo Fiteh : 中 一 图 


Hame [Thread Insert r 0.001 | 


Comment : 


Machininez twpe ‘External "| 


Thread definitiorn [Fitth | 
Insert leneth (i): rm ”图 


Fiteh of thread : 





.Smm 


Tooth ¥ : pm “图 
Tooth X : pam ”图 
Tooth ZT : > Fsm ”图 





号 确定 | 十 职 消 | 





图 5.10.8 “刀片 ”选项 卡 
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Step4. 定义 进 给 率 。 


Thread Turnine.l 


















Hame: hread Turnine.l 


tomment: 于 据 玉 /| 
fas | 





Feedrate 
Liutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


L|Transition : [Machinine 
Doorn_ma 加 [i IE ar | 


[ | Replaee RAFID by hir cuttine feedrate 


Phir cuttine feedrate : Fooomm ji 南 [Linear "| 





Spindle Speed 


[] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 
面 spindle utput 


Machinine: Pooturn mr 加 
Nax spindle speed: Podoturn mt 





ee [Einish "| Compute | 


EE 
全 确定 | 总 职 涌 | 








图 5.10.9 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 


卡 〈 图 5.10.10)。 

(2) 定义 螺 距 。 双 击 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Pitch: lmm” 字 样 ， 系 
统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 (图 5.10.11), 在 其 中 的 文本 框 中 输入 值 1， 单 击 砷 确定 久 
钮 ， 完 成 螺 距 的 定义 。 

(3) 其 他 采用 系统 默认 选项 ， 完 成 刀具 路 径 的 设置 。 

5.10.10 所 示 “ 刀 具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 中 的 选项 说 明 如 下 : 

@ 5 下 拉 列 表 (轮廓 ) 用 于 选择 螺纹 轮 廊 类 型 。 

”国光 项 (国际 标准 螺纹 ) 用 于 加 工 国际 标准 螺纹 . 

加 ER 页 (梯形 蛇 纹 )， 用 于 加 工 梯形 螺纹 . 
”国光 项 (统一 标准 粗 于 螺纹 ) 用 于 加 工 统一 标准 粗 牙 螺纹 . 
” 国 项 ( 管 螺纹)， 用 于 加 工 管 螺纹 . 
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Hame: 


Ma | sn | 3 | 5 | 


Thread | Strateey | Dpt1ion | 
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a” 国 国 项 (其 他 螺纹 ) 用 于 加 工 其 他 螺纹 

Drientation; 下 拉 列 表 ( 方位 :用 于 选择 螺纹 的 方位 , 包括 国 BE 部 ) 和 
( 外 部 ) 两 个 选项 . 

Location: 下 拉 列 表 ( 位 置 ) 用 于 选择 螺纹 的 位 置 , 包括 国 叶 (i 坟 ) 不 四 (5 
端 ) 两 个 选项 。 

Thread unit; 下 拉 列 表 ( 螺纹 单位 ) 包 合 国 到 丘 ) 不 加 时 放生 本 本 
(每 英寸 牙 数 ) 两 个 选项 。 对 于 ISO 和 梯形 螺纹 ， 自 动 设置 成 国生 项 ; 对 于 UNC 
和 管 螺纹 ， 自 动 设置 成 shanna 项 ; 对 于 其 他 种 类 的 螺纹 ， 需 要 用 户 自 
己 设 置 螺纹 的 单位 。 

Treads per inch: 文本 框 (每 英寸 牙 数 ) 定义 螺纹 在 每 英寸 长 度 的 螺 牙 数目 。 
anber of tiveads: 文本 框 (螺纹 头 数 ) 用 于 定义 螺纹 的 头 数 。 











Fer inch 上 





hread Turnine.l 





Is0 四 
Drientation: [zterma 司 
Location: [rnt 司 
Thread unit: Fitt 可 
Threads per inch.: 广 ” ”上田 
Humber of threads: f 图 Edit Farameter | 





村 到 Fitch 图 


国 确定 ] 六 取消 | 
图 5.10.10 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 图 5.10.11 “Edit Parameter ”对话 框 








Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 


PT 





(© 


(2) 定义 进 刀 路 径 。 


QD 激活 进 刀 。 在 sero Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 








选项 ， 右 击 ， 在 弹出 
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的 快捷 羔 单 中 选择 忆 i 

四 在 Wee: 下 拉 列 表 中 选择 国 于 时 8 类) 先 项 ,然后 单 击 “Remove all motion ”按钮 剑 
和 “Add Tangent motion” 按 钮 宇 。 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

@ 激活 退 刀 。 在 -ases Wenssenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 加 
的 快捷 到 单 中 选择 忆 i 

四 在 We: 下 拉 列 表 中 选择 国 于 时 3 允 先 项 ,然后 单 击 “Remove all motion ”按钮 剑 
和 “Add Horizontal motion” 按 钮 芝 . 

















Retract 选项 ， 右 击 ， 在 弹出 











Stage2. 思路 仿真 


Stepl. 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 于 | 系统 
弹出 “Thread Turning.1” 对 话 框 (二 )。 

Step2. 在 “Thread Turning.1 ”对话 框 (二 ) 中 单 击 拓 按 钮 ， 然 后 单 击 上 按钮 ， 观察 刀 
上 共 切 前 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step3. 在 “Thread Turning.1 ”对 话 杠 (二) 中 单 击 总 确定 上 |j 安 饵 , 然 后 在 “Thread Turning.1” 
对 话 框 (一) 中 单 击 总 确定 | 护 包 ， 


Task4. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 四 一 > 局 风 6 基 命令， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
thread_turning, 单 市 上 克 检 加 | 护 钮 即 可 保存 文件 












5.10.2 ”内 螺纹 加 工 


下 和 面 以 图 5.10.12 所 示 的 零件 为 例 来 说 明 内 螺纹 加 工 的 一 般 操 作 过 


a) 加 工 前 b) 加工 后 
图 5.10.12 ”内 螺纹 加 工 
Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模 块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat20.9\work\ch05\ch05.10.02\screw_cap.CATPart。 
Step2. 选择 下 拉 深 单 国 ] ri EE 工本 [Ct Lathe Nachinine pe 
Machining ”工作 从。 








HP 令 》 进入 四 Lathe 
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Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 5.10.13 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 
节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” 按钮 晶 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine” 按钮 加 保持 系统 默认 
设置 ， 然 后 单 击 总 确定 上 控 乌 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 现 按 钮 ， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 的 各 = as 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1 。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 乙 轴 ， 系 统 辜 出 “Direction Z” 对 话 框 。 在 “Direction Z” 对 话 框 
设置 图 5.10.14 所 示 的 参数 ， 单 击 总 确定 上 控 包 完成 Z 轴 的 定义 。 

(4) 单 击 对 话 框 中 的 X 轴 ， 系 统 弹 出 “Direction X” 对 话 框 。 在 “Direction X” 对 话 框 
设置 图 5.10.15 所 示 的 参数 ， 单 击 总 确定 | 控 饵 ， 完 成 X 轴 的 定义 。 

Step4. 定义 毛坯 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口 按 钮 

(2) 选择 图 5.10.16 所 示 的 零件 作为 毛坯 零件 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 良 标 左 键 ， 系 统 回 
到 “Part Operation” 对 话 框 。 

















Directiorn 2 


[wanaal | 










EE Components 仿 | 
P. P.R. 人 inales 
宕 ProcessList Pp 图 
= 个 Process J 上 ” 围 
:wm Machining Process List. 1 
卉 ProductList Rewer se Direction | 
贞 铭 |Productl (Product1. 1) ， 
加 ResourcesList i 对 确定 | 马 职 治 ] 
图 5.10.13 ”特征 树 图 5.10.14 “Direction Z” 对 话 框 










[manaal | 


七 Components 今 | 


fi hneles 

J PP  ” 图 

K: 广 ”图 
Rewer se Directior | 


选择 此 零件 
\ 





图 5.10.15 “Direction X” 对 话 框 图 5.10.16 定义 毛坯 零件 
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Step5， 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 5.295 汉 8. 网 项 卡 ， 然 后 设置 
5.10.17 所 示 的 参数 。 
Step6. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 j 术 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 


Fart Dperatiorn 


Hame: art Dperation. 1 


Comments: 















reometry Fosition Simlation Dption Collisions checkine 
Tao Chanee Foint —r Table Center Setup 一 一 


马克 证 | 所 到 汉 | 





图 5.10.17 “Position ”选项 卡 
Task3. 内 螺纹 加 工 


Stepl. 在 特征 树 中 选中 “ ee Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 芭 生 
人 人 ， 后 入 一 -个 螺纹 加 工 操作 ， 系 统 弹出 ” 
Thread Turning.1” 对 话 框 〈 一 )。 

Step2. 定义 几何 参数 。 

(1) 定义 毛 坏 边界。 单 击 “Threading Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 毛 坏 边界 感应 区 ， 
系统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 5.10.18 所 示 的 直线 作为 毛坯 边界 。 单 
击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 旺 坚 按钮， 系统 返回 到 ”Thread Turning.1 ”对话 框 (一)。 

(2) 定义 螺纹 起 点 。 在 “Threading Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 右 击 “Start limit mode” 
宇 样 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 国 放 命令 ， 单 击 起 始 限制 元 素 感 应 区 ， 选 择 钢 5.10.18 
所 示 直 线 的 器 点 1， 系 统 返 回 到 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

(3) 定义 螺纹 终点 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 右 击 “End limit mode”， 在 
系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 匡 国 命令 ， 单 击 终止 限制 元 素 感应 区 ， 选 择 图 5.10.18 所 示 直线 
的 疹 点 2， 系统 返回 到 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 )。 


LDL 
攻 ”端点 2 
Da， ’ 
和 ps 
’ 
到 
ee 站 


a 
dd 
a 











Nachinine Uperatlons 
























和 ~ ?0 占 
毛 坏 边界 线 _ -是 反 1 


图 $.10.18 ”定义 几何 参数 


Step3. 定义 思 其 参数 。 
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(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 早 击 “刀具 参数 ” 








(2) 选择 刀 柄 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 柄 ”选项 卡 8 
后 选择 “T2 Internal Thread Insert-Holder” 首 柄 区 . 

(3) 选择 刀片 。 在 “刀具 参数 ”选项 卡 中 单 击 刀 片 选项 卡 对 |, 在 右 下 角 单 击 _EE2| 
按钮 ， 在 站 下 F 拉 列表 中 选择 国 国 站 项 ， 其 他 刀具 参数 采用 系统 默认 《图 5.10.19)。 

Step4. 定义 进 给 率 。 


、 





posssoossssssosoosocccnccccs 


所 示 的 参数 。 





Thread Turnine.l 





Hame: hread Turnine.l 


Commert: 
eometry | Technology | Eeeds 总 Speeds 让 [| | 和 | 让 gg 入 Fv | 
Thread anele : Foa:z ”图 Feedrate 


Hose radius [Yr): Foom 图 [| Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 
Hand stvle : [stea 加 [|] Transition : [Machining 
an 一 Foorn_ma 加 [Linesr | 


Thiclness : Eiim 图 
[| Replace RAFPID by Mir cuttine feedrate 


itch : Pp 南 Air cuttine feedrate : foiimm mr [Linear "| 
Thread definition | | 

Fitch bf PLL kU 
Insert length WM): [im 南 [] Auatomatie compute from tooline Feeds ard Speeds 
Fiteh of thread : 司 Spindle Dutput 





. Smm 
Machinine: 


Tooth ¥ : Fr 图 Beoturn_mn 同 
Max spindle speed: F 和 
Tonth 区 : pam ”图 Tm F F DODturrn m 


Tooth Z : Gi inish 





A----------~ 


Thread profile : 1 


六 确定 | 筷 职 消 | 
图 5.10.19 ”定义 刀片 几何 参数 图 5.10.20 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 
Step5. 定义 思 上 其 足 任 参数 。 


SS 





< 
(2) 在 Fisntation; 后 的 下 拉 列 表 中 选择 国信 
(3) 定义 螺 距 。 双 击 “Thread Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Pitch: lmm” 了 字样 ， 在 
系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 3， 单 击 一. 确定 | 儿 扩 钮 。 
(4) 其 他 采用 系统 默认 设置 ， 完 成 刀具 路 径 参 数 的 设置 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 进 入 进 刀 / 退 刀 路 径 选项 卡 。 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 
&EE_， 采 用 系统 默认 设置 。 
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Step7. 刀 路 仿真 。 

(1) 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 " 草 | 系统 强 
出 “Thread Turning.1 ”对话 框 (二)。 

(2) 在 “Thread Turning.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 峰 按钮 ， 然 后 单 击 上 有 按 钮 ， 观 察 刀具 
切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step8. 在 “Thread Turning.1? 对 话 框 (二 ) 中 单 击 章 _ 形 定 迪 钮 ,然后 在 “Thread Turning.1” 
对 话 框 (一 ) 中 单 击 总 确定 | 包 ， 


Task4. 保存 模型 文件 


选择 下 拉 菜 单 革 加 一 天 下 2 命令 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
screw_cap， 单 击 攻 有 本 全 到 包 即 可 保存 文件 
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;本章 列举 了 一 些 综合 实例 ， 如 圆 盘 、 媚 模 、 廿 模 等 。 从 这 些 例 子 中 可 以 
看 出 ， 对 于 一 些 复杂 零件 的 数 挖 加工， 零件 模型 加 工 工序 的 安排 是 至 关 重 要 的 。 在 学 习 本 
章 后 ， 和 希望 读者 能 够 了 解 一 些 对 于 复杂 零件 采用 多 工序 加 工 的 方法 及 设置 


6.1 圆 盘 加 工 








在 机 械 加 工 中 ， 从 毛坯 零件 到 目标 零件 的 加 工 一 般 都 要 经 过 多 道 工 厅 。 工 序 安排 的 是 
否 合理 对 加 工 后 零件 的 质量 有 较 大 的 影响 ， 因 此 在 加 工 之 前 需要 根据 零件 的 特征 制定 好 加 
工 的 工艺 。 下 面 以 一 个 圆 盘 零 件 为 例 介 绍 多 工序 铣削 的 加 工 方法 ， 该 零件 的 加 工 工艺 路 线 
如 图 6.1.1 和 图 6.1.2 所 示 。 


平面 粗 加 工 以 垂直 于 刀具 轴线 的 刀 路 逐 层 切除 较 多 的 材料 。 























型 朋 铣 前 对 目标 零件 中 部 四 模 进 行 粗 加 工 。 


对 目标 零件 的 4 个 长 模 进 行 加 工 。 
对 目标 零件 的 顶部 平面 进行 加 工 。 
对 目标 零件 的 底部 平面 进行 加工 。 
对 目标 零件 中 部 四 槽 侧 壁 进行 铣 半 。 





等 高 线 加 工 对 目标 零件 较 陡峭 的 圆 弧 面 进行 加 工 。 
等 参数 加 工 对 目标 零件 较 平坦 的 圆 弧 面 进行 加 工 。 


钼 孔 加 工 对 零件 的 指定 孔 位 进行 锁 孔 加 工 。 


图 6.1.1 加 工 工 艺 路 线 (一 ) 
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棚 加 工 加 工 中 部 四 模 加 工 4 个 长 模 
Ly 名 
a) 平面 粗 加 工 pb) 型 腔 铣削 c) 跟随 曲线 铣 痢 
加 工 止 槽 侧面 加 工 底部 平面 加 工 顶部 平面 
/ ~~、 和 
f) 轮廓 铣削 e) 平面 铣削 〈 二 ) d) 平面 铣削 〈 一 ) 
加 工 圆 弧 面 1 
/ 加 工交 弧 面 2 
名 CE 
\ 





g) 等 高 线 加 工 h) 等 参数 加 工 h)》 销 孔 加 工 


图 6.1.2 ”加 工 工 艺 路 线 (二 ) 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat20.9\work\ch06\ch06.01\disk.CATProduct。 
了 








ee 中 sh a 
Step2. 选 择 下 拉 荣 单 世 ae be 加 工 ae E 和 Frismatic Machinine 命 今 , 进 入 
“Prismatic Machining” 工 作 台 。 


Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 对 话 框 。 在 图 6.1.3 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1 ”节点 ， 
系统 弹出 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 蝇 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按钮 总 | 保持 系统 默认 设置 ， 然 
后 单 击 总 确定 | 术 乌 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
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(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 正 肪 钮 ， 系统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 

(2) 在 对 话 框 中 3s Mame 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 MyAxis。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 6.1.4 所 示 的 圆 ， 系 统 将 选 
取 圆 的 圆心 作为 加 工 坐 标 系 的 原点 , 创建 图 6.1.5 所 示 的 加 工 坐 标 系 。 此 时 “Default reference 
machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 为 “MYyAxis” 对 话 框 。 

(4) 单 击 “MyAxis” 对 话 框 中 的 总 确定 | 控 乌 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 

加 上 四 创建 加 工 从 标 和 








Ea . 
臣 ProcessList 
Process 


纺 Part Operation. 1 


i Machining Process List.1 


亚 ProductList 
ResourcesList 


图 6.1.3 ”特征 树 图 6.1.4 选取 圆 图 6.1.5 ”创建 加 工人 举 标 系 
Step4. 选择 加 工 目 标 零 件 。 
(1) 在 图 6.1.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “rough (rough.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 亲 早 中 选 


命令 。 
(2) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 回 | 控 馈 , 
(3) 选取 图 6.1.7 所 示 的 零件 模型 作为 加 工 目标 零 件 ， 在 图 形 区 空 昌 处 双击 鼠标 左 键 ， 


系统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 











择 








说 明 : 也 可 以 在 特征 树 中 选择 “disk” 节点 下 的 “零件 几何 体 ” 作 为 目标 加 工 堆 件 。 
Step5. 选择 毛坯 零件 。 











(3) 选取 图 6.1.8 所 示 的 零件 作为 毛坯 零件 ， 在 图 形 区 衬 晶 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation” 对 话 框 。 





PoP RR 
需 ProcessList 





名 Part Operation. 1 
加 Machining Process List.1 选取 此 零件 选取 此 零件 、 

I ProductList 、 ~ 
Productl {Product!1. 1) 


Pdisk (disk. 1) 
+-3y. rough (rough. 1) 


零 - ResourcesList 
1 -axis Machine. 1 


图 6.1.6 ”特征 树 图 6.1.7 零件 模型 图 6.1.8 ” 毛 坏 零件 
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Step6. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 之 腔 钮 。 

(2) 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 6.1.9 所 示 的 毛坯 上 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 
建 一 个 安全 平面 。 

(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 选择 ES8 呈 人， 未 统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 Wises 文本 框 输入 值 10， 单 市 [ 芒 确 定 慎 钮 ， 完 成 安全 平 而 
的 定义 ， 如 图 6.1.10 所 示 。 




















Task3. 平面 粗 加 工 
Stage1. 设置 加 工 参 数 


Stepl. 定义 几何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 生 
Nachinine Dperations | re Rouehine Dperations k 是 | Frismatic Rouehine 命令 情人 大 一 个 


平面 粗 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 )。 


PT 











的 毛 坏 零件 (Rough stock) 感应 区 ， 该 对话 框 消失 。 在 图 形 区 选取 图 6.1.11 所 示 的 零件 作 
为 毛 坏 零件 ， 系 统 返 回 到 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 )。 
(3) 隐藏 毛 坏 零件 。 在 特征 树 中 右 击 “rousgh (rough.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 


司 让座 二 二 网 区 


(4) 定义 加 工区 域 。 单 击 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 
在 图 形 区 选取 图 6.1.12 所 示 的 零件 作为 加 工 对 象 ， 系 统 会 自动 计算 出 一 个 加 工区 域 。 双 击 
展 标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一)。 


选取 此 面 











选择 








选取 此 委 件 、、 





图 6.1.9 ”选取 安全 平面 参照 图 6.1.10 ”创建 安全 平面 图 6.1.11 毛坯 零件 
Step2. 定义 刀具 参数 。 
(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 M5 | 尘 项 卡 。 
(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 且 按钮 ， 选择 疹 铣 刀 
作为 加 工 刀 具 。 
(3) 刀具 命名 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) 中 的 Hane 文本 框 中 输入 “TI] End 
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Mill D20”。 

(4) 设置 刀 上 其 参数 。 

Q) 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 ore 兴 有 安 钮 ， 取消 选中 口 了 Iend tool 
复 选 框 ， 单 击 “YY 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.1.13 所 示 的 刀具 参数 。 

(2 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 

Step3. 定义 进 给 率 。 

(1) 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 I 贬 
项 卡 。 





eeeeeessseseeseeeeeeeeeeeeeee 


所 示 的 参数 。 





Frismatic rouehine.l 


Jame: Erismatic rouehine. 1 


Comment: 





选取 此 零件 
N 





Feedrate 


[] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproach.: | oDmm_mn 峡 
Machinine: Foom mm 财 


Retract: Fu 图 





图 6.1.12 ”目标 零件 口 Transition: [RE ”| 
BoDDmm mn 昕 


Slowdowrn rate: 100 


eometry | Technol oey | Feeds 上 息 Speeds [Comp: a|*| 


Hominal diameter ID): 


Corner radius [Rel: Pm “图 Spindle Speed 
ee fom “图 [Atomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


. 国 spindle output 
Cuttine leneth (Lel: 


Dmm Nachinine.: ho0turn mr 同 


Unit.: 





Leneth (1): 


hneul ar 下 


Body diameter [db): 


Dmm 


Hon cuttine diameter Mne): pm 坪 





ms 六 ”确定 | Fr ew ew | 总 职 消 | 
图 6.1.13 ”定义 刀具 参数 图 6.1.14 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 





Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
项 卡 。 

(2) 设置 加 工 参 数 。 单 击 Machinine: 选项 卡 ， 在 加 path stylLe: 下 拉 列 表 中 选择 节日 先 项 ， 
在 Weehinine node: 下 拉 列 表 中 选择 国光 项 ， 在 "ie "ost 下 拉 列 表 中 选择 
Et， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 


(3) 定义 任 问 参数 。 单 击 ai | 先 项 卡 ， 然 后 在 Stepover. 下拉 列表 中 选择 Dverlap ratin 上 
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项 ， 了 Tool diameter ratlo: 文本 框 输入 值 75, 

(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 -各 这 .| 选项 卡 ， 然 后 在 大 5 ts 嫩 文本 框 输入 值 5。 

(5) 其 他 选项 卡 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step5. 定义 进退 内在。 
项 卡 。 

(2) 在 Macro a 区 域 中 的 列表 框 中 选择 | hutomatic | 选中 加 0ptimize retract 复 选 框 ， 
在 站 safety distanes: 文本 框 中 输入 值 10， 在 oe:| 下 拉 列 表 中 选择 国 曙 远 项 , 在 
Ranping anale: 文本 框 输 入 值 10; 其余 参数 采用 系统 默认 设置 。 

(3) 在 -Weere Nansgenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 ER 级 ， 从 后 单 击 惟 按钮。 

(4) 在 -Meere Nanseenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 呈 于 于 ， 从 后 单 击 个 按 钮 。 


















-> 


Stage2. 思路 仿真 

Stepl. 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 杠 (一) 中 单 击 “Tool] Path Replay” 按钮 * 则 ， 系 
统 弹 出 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.1.15 所 示 。 

Step2. 在 “Prismatic roughing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 上 控 钮 ， 然 后 在 “Prismatic 
roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 总 确定 | 控 包 ， 

Task4. 型 腔 铣削 

















Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Prismatic roughing.1 (Computed)” 和 点， 选择 下 拉 沈 单 
和 纤纤 出 “ Pocketing.1 ”对 话 框 (一 )。 
Step2. 定义 儿 何 参数 。 





( Open Pocket ) 字样 ， 使 其 变 成 “fe (Close Pocket) 字样。 

(2) 定义 加 工 底 平面 和 侧面 。 将 鼠标 移动 到 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 零件 底面 感应 区 ， 
该 区 域 的 磊 色 从 深 红 色 变 为 浅 览 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 杠 消失， 系统 要 求 用 户 选 择 一 个 平 
面 作为 型 腔 加 工 的 区 域 。 在 图 形 区 选取 图 6.1.16 所 示 的 型 腔 底面 ， 系 统 返 回 “Pocketing.1” 
对 话 框 (一 )， 此 时 “Pocketing.1” 对 话 框 中 的 型 腔 抵 平面 和 侧面 闫 色 变 为 深 绿色 。 




















图 6.1.1$ 显示 思路 轨迹 图 6.1.16 定义 型 腔 底 平面 
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(3) 定义 加 工 上 平面 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 顶 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选 
取 图 6.1.17 所 示 的 零件 上 平面 ， 系 统 返 回 到 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 )。 

(4) 定义 侧面 加 工 余 量 。 双 击 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 Ws w fmtow :dm (Offset 
on Contour: 0mm ) 字样 ， 在 系统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 02， 单 击 硬 L 确定 | 
按钮 ， 系 统 返 回 到 “Pocketing.1” 对 话 框 (一)。 

(5) 定义 顶 面 加 工 余 量 。 双 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一) 中 的 (Offset on 
Top: 0mm ) 字样 ， 在 系统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 1， 单 击 .总 确定 匀 馈 ， 
系统 返回 到 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 思 具 参数 。 

(1) 进入 思 具 参数 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 38 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 晶 按钮， 选择 端 铣 刀 作为 加 工 
者 具 ， 

(3) 刀具 命 名 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 的 Wane 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D16”。 

(4) 设置 刀具 参数 。 

@ 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 开 E83 按钮， 取消 选中 口 a1Tent toql 复 选 
框 ， 单 击 eeemsey 届 先 项 卡 ， 然 后 设置 图 6.1.18 所 示 的 刀具 参数 。 

@ 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 

Step4. 定义 进 给 鞭 。 

(1) 进入 进 给 率 设 置 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 里海 选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 的 3% 选项 卡 中 设置 图 6.1.19 所 示 




















Hame: Pocketine. 1 


Comment: 





| | 


Feedrate 
[ ] Aatamatie compute from tooling Feeds and Speeds 


hppr oach.: Foommn 图 
Machinine: Fo ”图 
Retract: Fooom_m 图 
Fini shing: Fimm ”图 





图 6.1.17 定义 型 腔 顶 面 





reometry | Technol oey | Feeds 名 Speeds [Comp: a|*| ee 
pinde Spee 





Hominal diameter (Ll): ram 图 
lBmm [] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 
Corner radius [Re): pm  V 屿 国 spindle output 
Dwerall leneth (LL): haoom  ” “图 Nachinine: F200twn_n 生 | 
Cuttine leneth Le): Dr Unit. hneul ar 到 
Leneth 以 ]: Dmm Hualitw: [Enah =| 
“|REouek. ™ Compute | 





Body diameter [db): Dmm 


Hon cuttine diameter mp 图 Se 动 确定 | Frewl ew | EE- 职 消 | 
图 6.1.18 ”定义 刀具 参数 图 6.1.19 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 
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eeeeeeeeeeoooeeeseseossseeee1 








选择 Bb 

(5) 定义 加 工 参 数 。 在 “Pocketing.1” 对 话 杠 (一) 中 单 击 中 hinias, 迪 项 卡 ， 然 后 在 
Direction of ent: 下 拉 列 表 中 选择 国 加 灶 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(6) 定义 径 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 Psentage of tool 出 meter: 文本 框 输入 值 50， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(7) 定义 轴 向 参数 。 单 击 
项 ， 在 Wbsr of levels; 文本 框 输入 值 5， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(8) 其 他 参数 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 























捷 麻 单 中 选择 Wii 从 人 (系统 献 认 激活 )。 

(3) 定义 进 刀 路 径 。 在 本 seo Mensesmen 太 域 中 的 列表 框 中 选中 野 
拉 列 表 中 选择 和 朱 项 ， 选 择 蝶 旋 进 刀 基 型 。 

(4) 激活 退 刀 。 在 -se Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 E 
快捷 荣 单 中 选择 国人 人 (系统 献 认 激活 )。 

(5) 定义 退 刀 路 人 径 , 在 eo Managsmes 罗 域 中 的 列表 框 中 选择 ,然后 在 证 | 
下拉 列表 中 选择 因 琵 二 看 先 贡 ,依次 单 击 “remove all motions” 按钮 名和 “Add Axial motion 
uptoa plane” 按 钮 全 |， 设置 一 个 到 安全 平面 的 直线 退 刀 运动 。 

Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 虽 | 
系统 弹出 “Pocketing.1 ”对话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.1.20 所 示 。 

Step7. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 . 总 确定 | 控 钮 ， 然 后 单 击 “Pocketing.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 护 馈 。 





， 然后 在 Mode: I 下 









， 石 击 ， 从 弹出 的 























图 6.1.20 ”显示 刀具 轨迹 
Task5. 跟随 曲线 铣削 
Stage1. 跟随 曲线 铣削 〈 一 ) 
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Stepl. 定义 几何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选中 “Pocketing.1 CComputed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 卫生 
人 信 ， 括 入 一 -个 跟随 曲线 铣削 加 工 操 作 ， 系 统 弹出 
6.1.21 所 示 的 “Curve Following.1” 对 话 框 (一)。 

(2) 定义 加 工区 域 。 








Nachinine Uperations 





PT 





， 然 后 单 击 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 
引导 曲线 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 

@ 在 图 形 区 选取 图 6.1.22 所 示 的 曲线 (靠近 曲线 的 端点 处 单 击 ), 单 击 “Edge Selection” 
工具 条 中 的 旦 坚 按钮 ， 系 统 返 回 到 “Curve Following.1” 对 话 框 (一)。 

说 明 : 所 选 引 导 曲 线 为 模型 中 已 有 曲线 。 选 择 引 寻 曲 线 后 回 到 “Curve Following.1” 对 
话 框 ， 此 时 引导 曲线 上 会 出 现 蓝 色 箭头 指出 驱动 刀具 的 方向 ， 默 认为 指向 坐标 系 原 点 。 单 
击 此 前 头 即 可 改变 方向 。 

(3) 在 “Curve Following.1” 对 话 框 中 双击 图 6.1.21 所 示 的 “0mm” 尺 寸 , 在 弹出 的 “Edge 
Parameter” 对 话 框 的 必 oftsst 1 文本 框 输入 值 -8， 单 击 局 确定 j 护 争 ， 








Curve Followine.l 





Hame: Urve Followine.l 


Cammertt : 


TE ERE 


一 一 一 一 一 一 


是 the cursor over 4 Sensltliwve area 


[feel er [heck ! Cnn 


引导 曲线 
,7 感应 区 
选取 此 曲线 
\ 


一 一 一 一 一 一 





ms 六 ”确定 | Fr ew ew | 大 了 消 | 
图 6.1.21 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 图 6.1.22 ”选取 引导 曲线 1 


Step2. 定义 思 上 其 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 2 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 县 按钮 ， 选择 端 铣 刀 
作为 加 工 思 具 。 

(3) 刀具 命名 。 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一) 的 We 文本 框 中 输入 “T3 End Mill 
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D16B 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 

@ 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 了 EEE22 有 六 钮 ， 单 击 [ameey 选项 卡 ， 
然后 设置 图 6.1.23 所 示 的 刀具 参数 。 

@ 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 

有 人 





eeeeeeeeeeeeesseeeeeeeeeeeeee 


所 示 的 参数 。 
Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
(1) ed 2 数 选项 卡 。 在 “Curve Followins.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “刀具 路 










eometry | Technol oey | Feeds 各 Speeds |Comp 4 | | 人 re 
ame: 
Hominal diameter (1): hsm 针 Eap EE 
"| 


Corner radius [Re): Bn EE 
Dwverall lenzth LL): [oom 二 


Cuttine leneth Le): 





Feedrate 








Dmm [] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 
Length 1): Rs hpproach.: Piomnn ”图 
Body diameter Ldb): 站 Machinine. |200mm_mn 同 


Hon cuttine diameter frnel: pm “图 Fooorn_ma 峡 


图 6.1.23 ”定义 刀具 参数 


Splindle Speed 
[LBAutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
加 spindle output 


Machinine: F2oorwrnnn 转 


Unmait: Rr 3 





eT [Fen 二 "| Compute | 


Machining | Mri | 


Naximum depth of cut.: Em ”图 | 


Humber uf lewels: B 南 
确定 | Frewl ew | 总 职 消 | 
图 6.1.25 定义 轴 间 参数 图 6.1.24 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Steps. 0 









rr 


项 卡 。 
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(2) 定义 进 刀 路 径 。 在 -srs Nanseenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国人 后 在 tes: 下 
7 | 表 中 选择 国 2 于 2 中 , 依次 单 击 “remove all motions” 按 钮 细 |、 “Add Tangent motion” 
按钮 琶 和 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 妾 ， 设 置 进 刀 运 动 。 

(3) 定 义 退 刀 路 径 。 在 -Ieee Wanasenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 , 然后 在 项 到 

F377 | 表 中 选择 国信 3 坟 ， 然后 依次 单 击 “remove all motions” 按钮 籁 和 “Add Axial 

motion up to a plane” 按钮 座 ， 设 置 退 刀 运 动 。 

Step6. 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 ， 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 " 剧 | 系 
统 弹 出 “Curve Following.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.1.26 所 示 。 

Step7. 在 “Curve Following.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 j 校 钮 ， 然 后 单 击 “Curve 
Following.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 校 包 ， 


























图 6.1.26 显示 思路 轨迹 


Stage2. 跟随 曲线 铣削 〈 二 ) 


参考 Stagel 的 操作 步骤 ， 在 “Curve Following.1” 节 点 下 插入 跟随 曲线 铣 前 〈 二 )， 引 
导 曲 线 如 网 6.1.27 所 示 ， 其 他 参数 采用 跟随 曲线 铣 前 〈 一 ) 中 的 设置 。 

说 明 : 除了 引 秆 曲线 的 不 同 外 ， 其 余 参 数 系 统 会 自动 继承 跟随 曲线 铣 洲 (一 ) 中 的 设 
置 。 





Stage3. 跟随 曲线 铣削 〈 三 ) 


参考 Stagel 的 操作 步骤 ， 在 “Curve Following.2” 节 点 下 插入 跟随 曲线 铣 前 〈 三 )， 引 
导 曲 线 如 图 6.1.28 所 示 ， 其 他 参数 采用 跟随 曲线 铣 前 《一 ) 中 的 设置 。 





Stage4. 跟随 曲线 铣削 〈 四 ) 


参考 Stagel 的 操作 步骤 ， 在 “Curve Following.3” 节 点 下 插入 跟随 曲线 铣削 〈 四 )， 引 
导 曲 线 如 图 6.1.29 所 示 ， 其 他 参数 采用 跟随 曲线 铣 前 《一 ) 中 的 设置 。 


Task6. 平面 铣削 《一 ) 





Stepl. 定义 几何 参数 。 
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(1) 在 特征 树 中 选中 “Curve Following.4 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 某 单 
命令 ， 插 入 一 个 平面 铣 加 工 操 作 ， 系 统 弹出 






图 6.1.27 选取 引导 曲线 2 图 6.1.28 选取 引导 曲线 3 图 6.1.29 选取 引导 曲线 4 


， 将 限 标 移动 到 “Facing.1” 对 话 


(2) 定义 加 工 底面 。 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 上 
框 (一 ) 中 的 撒 面 感应 区 上 ， 该 区 域 的 颜色 从 深 红 色 变 为 杰 黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消 
失 ， 系 统 要 求 用 户 选 择 一 个 平面 作为 平面 铣削 的 区 域 。 在 图 形 区 选择 如 儿 6.1.30 所 示 的 模 
型 表面 (选取 模型 顶部 4 个 面 中 的 任意 一 个 )， 系 统 返 回 到 “Facing.1” 对 话 框 (一 )， 此 时 
“Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 底面 和 侧面 感应 区 的 颜色 改变 为 深 绿 色 。 
(3) 定义 加 工 侧面 。 右 击 侧面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 某 单 中 选择 有 命令， 此 时 侧 
面 感应 区 的 颜色 改变 为 深 红 色 ; 再 次 右 击 侧面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 末 单 中 选择 
ti 令 ， 人 然后 在 图 形 区 依次 选取 图 6.1.31 所 示 曲 面 〈 共 8 个 面 )， 双 击 图 形 
区 空 晶 处， 系统 返回 到 “Facing.1” 对 话 框 (一 )。 
加 工 底面 












































图 6.1.30 选取 加 工 夺 面 图 6.1.31 选取 加 工 侧面 

(4) 定义 侧面 加 工 余 量 。 双 击 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 是 ie (Offset on 
Contour: 0.2mm ) 字样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 -6， 单 击 局 确定 | 
按钮 ， 系 统 返 回 到 “Facing.1” 对 话 框 (一 )。 

说 明 : 这 里 设置 侧面 加 工 余 量 为 负 值 ， 是 为 了 确保 零件 顶 面 被 完整 加 工 。 

Step2. 定义 思 其 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 全 | 远 项 卡 ， 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 名 | 按钮 ， 选 择 面 铣 刀 作为 加 工 
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(3) 刀具 命名 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Hone 文本 框 中 输入 “T4 Face Mill D50”。 
(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 EEE22 直 扩 钮 ， 单 击 eensty. 
选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.1.32 所 示 的 思 其 参数 。 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 上 默认 的 设置 。 
Step3. 定义 进 给 康 。 
(1) 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 人 选项 卡 。 
(2) 设置 进 给 这。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 的 晤 光 选项 卡 中 设置 图 6.1.33 所 示 的 











Back and forth 选项 , 
(3) 定义 加 工 参 数 。 采 用 系统 默认 设置 。 











项 ， 在 mmber of lewels.: 文本 框 输入 值 ] 。 
(6) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 设置 。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 





(2) 激活 进 刀 。 在 -Vee Manssenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 度 
捷 麻 单 中 选择 齐全 今 将 其 激活 (系统 默认 激活 )。 

(3) 定义 进 思 类 型 。 

(在 RS 入 域 中 惟 列 表 框 中 选中 | 
由 先 页 ， 依次 单 击 “remove all motions” 按钮 族 |、 “Add Circular motion ”按钮 : 
“ Add Axial motion up to a plane” 按钮 部 ， 设 置 进 刀 运动 ， 如 图 6.1.34 所 示 。 

书 双 击 图 6.1.34 所 示 的 “10mm” 尺 寸 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 的 下文 
本 框 中 输入 值 30， 并 单 击 总 确定 用 馈 。 

(4) 激活 退 刀 。 在 -eee Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
快捷 菜单 中 选择 i 者 但 令 将 其 激活 (系统 默认 激活 )。 

(5) 定 义 退 思路 径 , 在 We? Hanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 里 

F 拉 列表 中 选择 国 国 过 项 ， 选 择 直线 退 刀 类 型 

Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Facing.1” 对 话 框 〈《 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 串 系 
统 弹 出 “Facing.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.1.35 所 示 。 

Step7. 在 “Facing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 匀 钮 ， 然 后 单 击 “Facing.1” 对 话 框 


， 石 击 ， 从 弹出 的 快 











， 然 后 在 :| 下 拉 列 表 中 选择 
| 和 












， 石 击 ， 从 弹出 的 





， 然后 在 Mode: | 
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(一 ) 中 的 鹿 确定 | 扩 包 ， 


enmetry | Technol ves | Feeds 总 Speeds |canz， a|*| 
Hominal diameter DY: 


Dmm 


Corner radius (Rel): Fn 峡 


Dwerall leneth [LY): 


Dmm 


Cuttine leneth [Le): Ern 立 
Leneth [1): hsmn 图 


Body diameter [db): 


LBAutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


Smm Pppr oach: Foom_nn 图 


Dmm inine: 上 DODmm_mr. 峡 
Cuttine angele [A): Boz ”图 ; 
Fooomn_mn 3 


Hon cuttine diameter (Dne): Prn EE 


Dutside diameter Da): 





F. lmm_mr. 峡 





图 6.1.32 ”定义 刀具 参数 Spindle Speed 


[ ] Auatomatie compute from tooline Feeds ard Speeds 
国 spindle output 


Machinine: Booturn mr 3 


Unit.: Mervin] a = 


Qualitw: [Rouah. =| ES | 


Sg 六 确定 | Preview | 二 职 消 | 
图 6.1.34 定义 进 思 类 型 图 6.1.33 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 





Task7. 平面 铣 前 〈 二 ) 
Stage1. 平面 铣削 《1 ) 


Stepl. 定义 儿 何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选中 “Facing.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 本 和 
k 

ly 











Nachinine Dperations 


对 话 框 (一)。 


PT 





， 将 鼠标 移动 到 “Facing.2” 对 话 
框 (一 ) 中 的 底面 感应 区 上 ， 该 区 式 的 颜色 从 深 红色 变 为 查 黄 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 框 消 
失 ， 系 统 要 求 用 户 选 择 一 个 平面 作为 平面 铣削 的 区 域 。 在 图 形 区 取 图 6.1.36 所 示 的 模型 表 
面 ， 系 统 返 回 到 “Facing.2” 对 话 框 (一 )， 此 时 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 压 面 和 侧面 
感应 区 的 颜色 改变 为 深 绿色 。 
(3) 定义 加 工 侧 面 。 右 击 侧面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 采 单 中 选择 世 s 出 命令， 此 时 侧 
面 感应 区 的 磊 色 改变 为 深 红 色 ; 再 次 石 击 侧 面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 亲 单 中 选择 
ti 人 人 >， 人 然后 在 图 形 区 依次 选取 图 6.1.37 所 示 的 曲面 〈 共 3 个 面 )， 双 击 图 
形 区 空 晶 处， 系统 返回 到 “Facing.2” 对 话 框 (一)。 
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2 选取 此 3 个 面 


/ 









图 6.1.35 显示 思路 轨迹 图 6.1.36 ”选取 加 工 底 面 图 6.1.37 选取 加 工 侧面 


(4) 定义 侧面 加 工 余 量 。 双 击 “Facing.1” 对 话 框 (一) 中 的 ww twow 5 (Offset on 
Contour: -6mm ) 字样 ， 在 系统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 8， 单 击 总 确定 j 校 
钮 ， 系 统 返 回 到 “Facing.2” 对 话 框 (一 )。 

说 明 : 这 里 设置 侧面 加 工 余 量 的 大 小 为 刀具 的 半径 值 。 

Step2. 定义 思 其 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 议 洗 项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 二 -按钮 ， 系 统 弹出 图 6.1.38 
所 示 的 “Search Tool” 对 话 框 ， 在 列表 中 选择 slsssl 人 作为 四 具 。 








Step3. 定义 进 给 康 。 
(1) 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 二 归 | 先 项 卡 。 
(2) 设置 进 给 率 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一) 的 里 选项 卡 中 设置 图 6.1.39 所 示 的 








(3) 定义 加 工 参 数 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 sshining.| 选 项 长 ， 然 后 在 
Direetion of ent: 下 拉 列 表 中 选择 国 加 生 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 














项 ， 在 Hmber of Jewels: 文本 框 输入 值 ] 。 
(6) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 献 认 的 设置 。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 





(2) 定义 退 刀 路 径 。 在 -aere Wanagement 区域 中 的 列表 框 中 选择 ,然后 在 as:| 
下拉 列表 中 选择 革 需 十 先 页 ,依次 单 击 “remove all motions” 按钮 名 | 和 “Add Axial motion 
up to a plane” 按钮 唐 ， 设 置 退 刀 运动 。 
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说 明 : 这 里 只 需要 设置 退 刀 运 动 ， 因 为 进 刀 运动 已 经 从 上 一 个 加 工 操作 “Facing.1” 中 
继承 过 来 ， 不 需要 调整 。 

Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Facing.2” 对 话 框 〈《 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 | 系 
统 弹 出 “Facing.2” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 刀 跨 轨迹， 如 图 6.1.40 所 示 。 


fues 


[LBAutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


3 tools found inine. Foommn 赎 
ER 


SPpirdLe Speed 















Hame: 抽 C1TLE. 之 








ITl End Mill Dan 
TI2 End Mill D1 
T3 End Mill] T18E 


Commernt: 








Feedrate 





Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
国 spindle output 


Machinine: [emowmnnn ”图 全 


Unit: Rael a 三 


huality: [Rouah =| ES | 


Se WE | rw | | 
图 6.1.40 显示 思路 轨迹 图 6.1.39 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 
Step7. 在 “Facing.2” 对 话 框 (二) 中 单 击 局 确定 | 控 钮 ， 然 后 单 击 “Facing.2” 对 话 框 
(一 ) 中 的 可 确定 上 包 ， 


Stage2. 平面 铣削 (2) 








参考 Stagel 的 操作 步骤 ,在 “Facing.2” 古 点 下 插入 平面 铣削 (2)， 加 工 搬 面 如 图 6.1.41 
所 示 ， 加 工 侧面 〈《 共 3 个 面 ) 如 图 6.1.42 所 示 ， 其 他 参数 采用 平面 铣削 〈1) 中 的 设置 ， 刀 
路 轨迹 如 图 6.1.43 所 示 。 
加 工 底面 








图 6.1.41 选取 加 工 底面 图 6.1.42 ”选取 加 工 侧面 图 6.1.43 ”显示 刀 路 轨迹 


Stage3. 平面 铣削 (3) 
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参考 Stagel 的 操作 步骤 ,在 “Facing.3” 布 点 下 插入 平面 狂 前 (3)， 加工 奔 面 如 图 6.1.44 
所 示 ， 加 工 侧面 〈 共 3 个 面 ) 如 图 6.1.45 所 示 ， 其 他 参数 采用 平面 铣削 〈1) 中 的 设置 ， 刀 
路 轨迹 如 图 6.1.46 所 示 。 








图 6.1.44 选取 加 工 底面 图 6.1.45 选取 加 工 侧面 图 6.1.46 显示 思路 轨迹 

Stage4. 平面 铣削 〈4) 

参考 Stagel 的 操作 步骤 ,在 “Facing.4” 节 点 下 插入 平面 铣削 (4), 加工 底面 如 图 6.1.47 
所 示 ， 加 工 侧面 〈 共 3 个 面 ) 如 图 6.1.48 所 示 ， 其 他 参数 采用 平面 铣削 〈1) 中 的 设置 ， 刀 
路 轨迹 如 图 6.1.49 所 示 。 








图 6.1.47 选取 加 工 底 面 图 6.1.48 选取 加 工 侧面 图 6.1.49 显示 思路 轨迹 
Task8. 轮廓 铣削 
Step1. 定义 儿 何 参数 。 


(1) 在 特征 树 中 选中 “Facing.5 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 EB 
命令 ， 插 入 一 个 轮廓 铣 前 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 











Machinine Dperations Kk esd 施 frrfile Contourine 


“Profile Contouring.1” 对 话 框 (一)。 

(2) 定义 加 工 底面 。 单 击 “几何 参数 ”选项 卡 外 多， 移动 鼠标 到 “Profile Contouring.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 压 面 感应 区 上 ， 该 区 域 的 闫 色 从 深 红色 变 为 浅 监 色 ， 单 击 该 区 域 ， 对 话 
框 消 失 ， 在 图 形 区 选择 图 6.1.50 所 示 的 模型 面 为 底面 ， 此 时 系统 目 动 判断 的 轮廓 “Guide 1” 
如 图 6.1.50 所 示 。 











6.1.50 ”选取 加 工 底面 
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(3) 添加 侧面 轮廓 。 右 击 侧面 感应 区 , 在 弹出 的 快捷 表单 中 选择 于 bmnnntdoal 贡 个 
然后 在 图 形 区 选取 图 6.1.51a 所 示 模 型 表面 ,此 时 结果 如 图 6.1.51a 所 示 ; 单 击 轮廓 2“Guide 
2” 上 的 箭头 ， 使 其 指向 该 轮 廊 外 侧 ， 如 图 6.1.51b 所 示 ; 双击 图 形 区 空白 处 ， 系 统 返 回 到 
“Profile Contouring.1” 对 话 框 (一)。 














ae 


选取 模型 表面 





a) 调整 方向 前 b) 调整 方向 后 
图 6.1.51 添加 侧面 轮廓 
(4) 定义 侧面 余 量 。 双 击 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 mw w fmtow :8m (Offset 


on Contour: 8mm) 字样 ， 在 系统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 单 击 硬 琵 定 | 六 
钮 ， 系 统 返 回 到 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一)。 
Step2. 定义 思 上 其 参数 


(2) 选择 刀具 类 型 。 系 统 自 动 选 取 了 “T2 End Mill D 16” 刀 具 ， 这 里 不 做 调整 。 

(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 

Step3. 定义 进 给 率 

(1) 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 
(2) 设置 进 给 紊 。 系 统 日 动 继承 了 上 一 个 加 工 操 作 的 进 给 率 设 置 ， 这 里 不 做 调整 。 
Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 

(1) 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 思 具 








中 选择 选项 。 

(3) 定义 步 进 间距 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 . Stepover | 选项 卡 ， 
在 -Mi ssteg 0 区 域 的 md: 下 拉 列 表 中 选择 E 和 和 生计 页 ， 然 后 在 Re of levels 
文本 框 中 输入 值 1。 

(4) 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 。 

Step5. 定义 进 思 / 退 思 路 丛 

(1) 进入 进 刀 / 退 刃 路径 选项 卡 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 
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/ 退 刀 路 径 ”选项 上 [了 |， 

(2) 激活 进 刀 。 在 -ss Wenassnent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 看 
十 菜单 中 选择 国人 将 其 激活 (系统 默认 激活 ). 

(3) 定义 进 刀 类 型 。 

四 在 Meere Managenent 区 域 中 的 列表 框 中 选中 国 卫 2 欠 语 在 和 :| 下 拉 列 表 中 选择 
和 页， 人 公关 单 击 “remove all motions” 按钮 例 |、 “Add Circular motion” 按 钮 二 和 
“Add Axial motion up to a plane” 按钮 站 ， 设 置 进 刀 运动 ， 结 末 如 网 6.1.52 所 示 。 

@O 双击 图 6.1.52 所 示 的 “10mm” 尺 寸 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 的 “ss 生 号 文 
本 框 中 输入 值 5， 并 单 击 总 瑞 定 | 按 包 。 

(4) 激活 退 刀 。 在 -esre Manasenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国 对 暗 ， 右 击 ， 从 弹出 的 
快捷 表单 中 选择 命令 将 其 激活 (系统 默认 激活 )。 

(5) 定义 退 刀 路 径 。 

GD 在 as Nanagement 区域 中 的 列表 框 中 选择 ;然后 在 加 BE 凤 下 拉 列 表 中 选择 
和 页， 人 公关 单 击 “remove all motions” 按钮 例 、 “Add Circular motion” 按 钮 二 和 
“Add Axial motion up to a plane” 按钮 站 ， 设 置 进 刀 运动 ， 结 末 如 网 6.1.52 所 示 。 

@ 双击 图 6.1.52 所 示 的 “10mm” 尺 寸 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 的 “ss 生 号 文 
本 框 中 输入 值 5， 并 单 击 总 形 定 上 扩 包 。 

(6) 激活 连接 进 刀 。 在 -ee Nenaeenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国生 和 206 省， 二， 





0 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快 



































从 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 BM 凤 命 今 将 其 激活 (系统 同时 会 jo 国生 ) 。 

(7) 定义 连接 进 刀 路 径 。 在 ere Nanagement : 芭 域 中 的 列表 框 中 选择 biil 凤 ， 然后 
在 :| 下 拉 列 表 中 选择 其 二 看 先 项 , 依次 单 击 “remove all motions ”按钮 杀 和 * Add Axial 
motion up to a plane” 按钮 府 ， 设 置 连接 进 刀 运动 。 

(8) 定义 连接 退 刀 路 径 。 在 和 Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 iniinsisiis 妈 ， 从 后 
在 :| 下 拉 列 表 中 选择 基 于 二 看 先 项 , 依次 单 击 “remove all motions ”按钮 各 | Add Axial 
motion up to a plane” 按钮 褒 ， 设 置 连接 退 刀 运动 。 

Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (一 〉 中 单 击 “Tool Path Replay” 
按钮 " 划 | 系统 弹出 “Profile Contouring.1” 对 话 杠 (二 ), 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 (图 6.1.53 )。 

Step7. 在 “Profile Contouring.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 局 确定 | 拉 钮 ， 然 后 单 击 “Profile 
Contouring.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 局 形 定 匀 馈 。 



































图 6.1.52 定义 进 刀 类 型 图 6.1.53 显示 思路 轨迹 
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Task9. 等 高 线 加 工 





Surftace achinine 


stepl. 切换 工作 台 。 选择 下 拉 菜 单 加 可 一 20 一 过 
令 ， 进 入 “Surface Machining” 工 作 人 台 。 

Step2. 在 特征 树 中 选择 “Profile Contouring.1 (Computed)” 市 点 ， 然 后 选择 下 拉 采 单 
| => 全 今 ， 插 入 一 个 等 高 线 加 工 操 作 ， 系 统 弹出 
“ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 几何 参数 





PT 











(2) 右 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 零件 感应 区 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 EB 
命令 ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 图 6.1.54 所 示 的 模型 表面 〈 共 4 个 面 ) 作为 加 工区 域 ， 双 击 图 
形 区 空白 处 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 

(3) 设置 加 工 余 量 。 双 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 中 ** wt? (Offset on part: 
Imm) 字样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 然 后 单 击 总 确定 外交 鱼 。 

Step4. 定义 刀具 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 凡 | 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 昌 按钮， 选择 端 铣 刀 作为 加 
Te 

(3) 刀具 命名 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一) 中 的 Wr* 文本 框 中 输入 “TS End Mill D 8”。 

(4) 设置 刀具 参数 。 

Q@ 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 e 本 站 下 灾 钮 ， 单 击 [ ewmsty 洁 项 卡 ， 然 后 设 
置 图 6.1.55 所 示 的 刀具 参数 。 

@ 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 

Step5. 定义 进 给 康 。 











Pr 


(2) 设置 进 给 率 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 的 网 | 选项 卡 中 设置 图 6.1.56 所 示 的 

Step6. 定义 思 上 其 路径 参数 。 

(2) 定义 加 工 参 数 。 在 “ZLevel.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “ume 选项 卡 ， 然 后 在 
Nachining toleranee: 六 本 框 输入 值 0.01， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 。 


(3) 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLeveL1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | 生计 选项 卡 ， 在 stsperer: 下 
拉 列 表 中 选择 有 到 先 抽 ， 其 他 参数 设置 如 图 6.1.57 所 示 。 
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Hame: ELewel. 1 
选取 模型 表面 Comment: 瑟 摇 环 
\ 










Feedrate 
[ ] aatamatie compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproach.: Foomm 团 DOmm mn 
Machini ne: Boommn 赎 
Fooomn_mn 同 


SpinmrdLe Speed 





图 6.1.54 ”选取 加 工 表面 


Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
eometry | Technol vey | Feeds 总 Speeds |canz， 本 | | 了 于 Po 
. Machinine. Eoooturn mL. 同 
Hominal diameter 加 ]: bm “图 二 
Unit: 
Corner radius [Re): hm “图 
Dverall Jeneth LL): Cm Nuality: [Eoneh "| Compute | 


hnaul ar 于 





Cuttine leneth (Le): 





Leneth 入) 


Body diameter [db): pm V 围 "六 
Hon cuttine diameter mp 图 局 ”确定 | Prewlew | 大 了 销 | 


图 6.1.55 ”定义 刀具 参数 图 6.1.56 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 





Machinine | la | OTE | ]E 几 | Dutput | 


Stepower: Via scallop height 


Nax. distance between pass | mm 3. 


Nin. distance between pass. 2 
scallop helEkht : P. 02mm 同 Ea 
图 6.1.57 “ 轴 问 参数 ”选项 卡 


Step7. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 





(2) 激活 进 刀 。 在 -ace Management :区域 中 的 列表 框 中 选择 出 选项 ， 右 击 ， 从 弹出 的 
快捷 亲 早 中 选择 有 芒 命令 (系统 默认 激活 )。 

(3) 定义 进 刀 方式 。 在 -Neere Wansgenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国光 沈 项 ,然后 在 Woe 

下 拉 列 表 中 选择 国 时 记 选 项 ; 双击 图 6.1.58 中 的 所 示 尺 寸 “1.2mm”, 在 弹出 的 ”Edit Parameter” 

对 话 框 中 输入 值 10， 单 击 总 确定 上 护 钮 ， 双 击 尺 十 “15deg”， 在 弹出 有 的 “Edit Parameter” 对 
话 框 中 输入 值 10， 单 击 总 确定 上 馈 。 

(4) 激活 退 刀 。 在 aero Nanagement 区 域 中 的 列表 框 中 选择 加 引 所 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 
来 单 中 选择 命令 《系统 默 认 激 活 )。 

(5) 定义 退 刀 方式 。 在 ass Wanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 十 训 i， 外 后 在 “2 下 
拉 列 到 中 先 择 BE 和 依次 单 击 “remove all motions” 按钮 名 | 和 “Add Axial motion” 
按钮 芋 |. 
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Step8. 刀 路 仿真 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 虽 |, 系 








统 弹 出 “ZLevel1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 网 形 区 显示 刀具 轨迹 ， 如 图 6.1.59 所 示 。 








图 6.1.38 ”定义 进 刀 方式 图 6.1.59 显示 刀具 轨迹 


Step9. 在 “ZLevel1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 章 _ 确定 | 按钮 ， 然 后 单 击 “ZLevel.1” 对 话 
框 (一 ) 中 的 意 _ 确 定 | 扩 馈 . 


Task10. 等 参数 加 工 








Stepl. 在 特征 树 中 选择 “ZLevel.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 号 生 
一 ; 一 人 人 ， 括 
入 一 个 等 参数 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一)。 

Step2. 定义 几何 参数 。 








Machinine Dperations Malti Psris Nachinine Uperatiuons 





PT 


(2) 定义 加 工区 域 。 单 击 “Isoparametric Machining.1 ”对 话 框 (一 ) 中 的 加 工 曲 面 感应 
区 ， 在 图 形 区 依次 选择 图 6.1.60 所 示 的 面 1、 面 2、 面 3 和 和 耐 4 作为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 空 
白 处 双击 鼠标 左 键 ， 返 回 “Isoparametric Machining.1 ”对话 框 (一 )。 

(3) 定义 区 域 问 点 顺序 。 

CO 单 击 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 问 点 感应 区 ， 在 图 形 区 依次 选 
取 图 6.1.61 所 示 的 点 作为 病 点 1、 交点 2、 端点 3 和 奖 点 4。 


























图 6.1.60 选取 加 工区 域 图 6.1.61 定义 区 域 器 所 《一 ) 
说 明 : 
@ 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 端点 感应 区 后 ， 第 一 个 曲面 区 
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域 的 边界 会 出 现 4 个 黄色 的 小 圆 点 。 这 些小 圆 点 用 于 定义 刀 路 的 起 点 和 方向 ， 依 
次 选取 后 ， 加 工 曲 面 的 边线 “12” 就 是 刀 路 的 切 衣 方向 ; 边线 “23” 就 是 刀具 的 
步 进 方向 。 
@ 由 于 加 工区 域 是 4 个 单独 的 曲面 ， 所 以 需要 在 4 个 加 工 夯 上 分 别 定 义 点 “1”、“2”、 
“3” 和 “4”， 
@ 每 个 加 工 面 的 点 1 都 在 该 面 的 相同 位 置 ， 其 余人 各 点 的 位 置 依次 类 推 。 
Q 在 定义 第 工 个 加 工区 域 的 4 个 端点 后 ， 第 2 个 加 工区 域 的 问 点 被 激活 ， 此 时 参考 (人 b 
中 的 选择 端点 的 顺序 ， 依 次 选取 第 2 个 加 工区 域 的 4 个 端点 ， 结 果 如 图 6.1.62 所 示 。 
(8) 采用 相同 的 选择 顺序 ， 完 成 其 余 两 个 加 工区 域 的 端点 定义 ， 结 果 如 图 6.1.62 所 示 。 
由 在 图 形 区 空白 处 双击 妥 标 左 键 返回 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 )。 
(4) 在 ED 先 项 组 中 选中 国 B9999SE9999 昌 单 选项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 
设置 。 
Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 自动 采用 Task9 中 设置 的 刀具 “TS End Mill D 8”。 
Step4. 定义 进 给 率 。 系 统 自动 采用 Task9 中 设置 的 进 给 率 ， 这 里 不 进行 调整 。 
Step5. 定义 刀具 路 任 参 数 。 











选项 卡 。 

(2) 定义 加 工 参 数 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一 ) 单 击 “omag 选项 
卡 ， 在 E66 凤 下 扩 列表 中 选择 
其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 














卡 ， 然 后 在 "er 下拉 列 表 中 选择 mi 先 页 ， 在 “loP heieht: 文本 框 输入 值 0.02， 
其 他 选项 采用 系统 默认 的 设置 。 

(4) 定义 刀 轴 参数 。 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 中 名!s 选项 
卡 ， 在 5 mode: 下拉 列表 中 选择 色 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 








选项 卡 。 
(2) 激活 进 刀 。 在 -ee Mensgenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 且 冯 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 








(3) 定义 进 思 方式 。 
(1) 在 Macro Manaezemernt 区 域 中 的 列表 框 中 选择 hpproach 然后 在 Mode: | 下 拉 列表 中 选择 


Build by us 
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GO) 依 次 单 击 “remove all motions” 按钮 锚 |、 “Add Circular motion” 按钮 站 | 和 和 “Add Axial 
motion up to a plane” 按钮 褒 ， 议 置 进 刀 运动 。 
(4) 激活 退 刀 。 在 -asee Wanagenett :区域 中 的 列表 框 中 选择 证 讽 入 





央 ， 石 击 ， 从 弹出 的 快捷 





(5) 定义 退 刀 方式。 
(D 在 Mer Managenent [ 芭 域 中 的 列表 框 中 选择 相反 ia 浊 ， 詹 后 在 ma 下拉 列表 中 选择 


Build br us 











@ 单 击 对 话 框 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 府 按 钮 ， 设 置 退 刀 运动 。 

Step7. 思路 仿真 。 在 “Isoparametric Machining.12” 对话 框 ( 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 
按钮 天 | 系统 弹出 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 
如 图 6.1.63 所 示 。 

Step8. 在 “Isoparametric Machining.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 | 按钮 ， 然 后 单 击 
“Isoparametric Machining.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 局 确定 |j 饵 ， 














图 6.1.62 定义 区 域 端点 《二 ) 图 6.1.63 显示 思路 轨迹 
Task11. 钻 孔 加 工 


Stepl. 定义 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选中 “Isoparametric Machining.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 
单 皇 六 ED :Drilling 命令 ， 插 入 
一 个 钻 孔 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 “Drilling.1” 对 话 框 (一)。 

(2) 定义 加 工区 域 。 

QD 单 击 “ 儿 何 参 数 ” 选 项 卡 ， 然 后 单 击 “ Drilling.1 ”对 话 框 (一) 中 的 
Fen :Hun (Extensison : Blind) 字 样 ， 将 其 改变 为 Faeneo :Two (Extensison : Throush) 字 
样 。 

@ 单 击 “Drilling.1” 对话 框 (一 ) 中 的 孔 侧 壁 感应 区 , 系统 弹出 图 6.1.64 所 示 的 “Pattern 
Selection” 窗 口 ， 选 择 其 中 的 “ 圆 形 阵列 .1”。 在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返回 到 
“Drilling.1” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 思 其 参数 。 
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(2) 定义 刀具 类 型 。 在 “Drilling 1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 忆 榨 钙 ， 
(3) 刀具 命名 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 ”re 文本 框 中 输入 “T6 Drill D 16”。 
(4) 设置 刀具 参数 。 





@ 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 而 53 按钮 ， 单 击 i. Geomstzy 站 先 项 卡 ， 然 后 设 
置 狗 6.1.65 所 示 的 刀具 参数 。 

@ 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 

Step3. 定义 进 给 鞭 。 






‘a Machining/Design Patterns 
disk,. 1 Drilline. | 加 图 
如 贺 形 降 列 .1 aa 一 

时 -Pattern Cecmetzy。 1 Commernt.: 于 播 环 


十 -0.3 Machining Pattern.!l 





[] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


hpproach.: [oom_mn 同 [| Rapiada 
Flunge: [onn_mn 同 [Rapid 
Machinine: Foom mL 周 






图 6.1.64 “Pattern Selection” 窗口 











Technol oey | Feeds 和 外 Speeds 局 | » | 
Hominal diameter (ID): [TB 


Dwerall leneth [LI): rm “图 
Cuttine leneth (Le): fim “图 


Leneth (1): 


Geometry 


Spindle Speed 





[Cutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
加 spindle output 


Machinine: Booturn mL 本 | 


Unit: 





Dmm 


Body diameter [db): [sm 图 
Cutting angle (Mh) hh20dee 图 
Tool tip leneth (4d): 民 B19mm 图 





hneul ar 四 
六 ”确定 | Fr ewl ew | 表 ”了 清 | 
图 6.1.65 ”定义 刀具 参数 图 6.1.66 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Step4. 定义 刀具 路 任 参 数 。 














(2) 定义 钻 孔 类 型 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 的 ?Sw :下拉 列表 中 选择 全 obs 
选项 。 

(3) 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 。 

Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
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(2) 定义 过 刀 路 径 。 
Q@ 在 -er Management :区域 中 的 列表 框 中 选择 El， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 














© 在 到 Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 加 8 凤 ， 人 然后 在 下: 下 拉 列 表 中 选择 
ld by nser i 于 

(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 证 >， 六 
加 一 个 从 安全 平面 的 轴 问 进 思 运 动 。 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

(DD) 在 eer Nanagement [区域 中 的 列表 框 中 选择 妈 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 到 单 中 选择 




















在 Nanaganent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 至， 然后 在 "下拉 列表 中 选择 
ld by ner i 中 

(3) 音 击 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 唐 ， 添 
加 一 个 至 安全 平面 的 轴 癌 退 刀 运动 。 

(4) 定义 连接 进 刀 路 径 。 

(DD 在 -sere Management 区域 中 的 列表 框 中 选择 Bsa 汉 ， 石 击 ， 从 弹出 的 快捷 玉 单 中 
命令 (系统 同时 会 激活 连接 退 思 路 答 

加 在 -ere Menagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 B28 凤 ， 人 然后 在 ""，… 下 拉 列 表 中 选 
和 Eeeaiogli 和 F JJ 。 

(3) 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 唐 ， 添 
加 一 个 至 安全 平面 的 轴 癌 进 刀 运动 。 

(5) 定义 连接 退 刀 路 径 。 

中 在 ace Nanagement 区 域 中 的 列表 框 中 选择 a 出 ， 人 然后 在 “"" “下 拉 列 表 中 选择 
ld by nser i 中 

地 单 击 “Drilling.1” 对 话 框 《〈 一 ) 中 的 “Add Axial motion up to a plane” 按钮 褒 ， 添 
加 一 个 从 安全 平面 的 轴 问 退 思 运动 。 

Step6. 刀 路 仿真。 在 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 :出 | 
系统 弹出 “Drilling.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.1.67 所 示 。 

Step7. 在 “Drilling.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定] 拉 钮 ， 然 后 单 击 “Drilling.1” 对 话 
框 (一 ) 中 的 总 确 定 上 馈 ， 


Task12. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 下 | 一 辐 强 时 ,和 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 disk， 
单 击 [_ 保 和 @ | 六 铀 即 可 保存 文件 。 














选择 


Linkine Retract ) 
O 〇 
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图 6.1.67 显示 刀 路 轨迹 


6.2 四 模 pq 加 工 








在 机 械 加 工 中 ， 从 毛坯 零件 到 目标 零件 的 加 工 一 般 都 要 经 过 多 道 工 厅 。 工 序 安排 得 是 
否 合 理 对 加 工 后 零件 的 质量 有 较 大 的 影响 ， 因 此 在 加 工 之 前 需要 根据 零件 的 特征 制定 好 加 
加 加 隐 22 

下 面 以 种 模 零 件 为 例 介 绍 多 工序 铣削 的 加 工 方法 ， 该 四 模 的 加 工 工艺 路 线 如 图 6.2.1 和 
6.2.2 所 示 。 


等 高 粗 加 工 (一 ) 对 零件 型 腔 的 粗 铣 加 工 。 




















投影 加 工 (一 ) 对 零件 顶部 分 型 面 进行 的 半 精 加 工 。 
等 高 粗 加 工 (二 ，) 对 零件 型 腔 的 陡峭 侧 壁 进行 的 半 精 加 工 。 
投影 加 工 〈 二 ) 对 零件 型 腔 的 平坦 底部 曲面 进行 的 半 精 加 工 。 
| 
等 高 线 加 工 对 零件 型 腔 的 陡峭 侧 壁 进行 的 精 加 工 。 





投影 加 工 〈 三 ) 对 零件 项 部 分 型 面 进行 的 精 加 工 。 







投影 加 工 〈 四 ) 对 零件 型 腔 的 平坦 压 部 曲面 进行 的 精 加 工 。 


对 零件 的 平面 区 域 进行 的 精 加 工 。 
对 零件 的 平面 区 域 进行 的 精 加 工 。 


图 6.2.1 加 工 工 艺 路 线 (一 ) 
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焰 加 工 曲面 


粗 加 工 型 腔 精 加 工 曲面 . 一 
c) 等 高 粗 加 工 〈 二 ) 






b) 投影 加 工 〈 一 ) 





等 高 粗 加 工 (一 ) 
精 加 工 项 部 面 精 加 工 侧 壁 


/AN 


半 精 加 工 底面 





a 


d) 投影 加 工 (二 ) 





d) 等 高 线 加 工 


f) 投影 加 工 (三 ) 
逢 加 工 谎 部 面 “ 精 加 工 面 精 加 工 面 、 
戎 - 区 - n 
1 
I 
1 
g) 投影 加 工 〈 四 ) h) 螺旋 加 工 (一 ) i) 螺旋 加 工 〈 二 ) 
图 6.2.2 ”加 工 工艺 路 线 (二 ) 
井 入 加 工 模块 





De Cover_Cavity. CATPart。 
2 ns A 


Task1. 打开 模型 文件 并 进 
Stepl. 打开 模型 文件 D:\cat20. en DO 02\Waste 


Step2. 选择 下 拉 菜 单 国 ] m= < > 


“Surface Machining” 工 作 人 台 。 


Task2. 零件 操作 定义 
Step1. 进入 鹤 件 操作 对 话 杠 。 在 图 6.2.3 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 市 


Surftace Machinine 





Ea 


上 凡 ， 





系统 弹出 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 是 |, 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按钮 总 | 保持 系统 默认 设置 ， 然 


后 单 击 总 确定 有 < 饲 ， 完 成 机 床 的 选择 。 
Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 由 | 护 包 ， 系 统 弹 出 “Default reference machining 


axis for Part Operation.1” 对 话 框 
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(2) 在 对 话 框 中 的 各 se :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 MyAxis.1 并 按 下 Enter 键 ， 此 时 
“Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 为 “MyAxis.1” 对 话 框 。 

(3) 采用 系统 默认 的 坐标 原点 ， 单 击 对 话 框 中 的 乙 轴 感应 区 ， 弹 出 “Direction Z” 对 话 
框 ， 单 击 2 二 加 BE 于 饲 ， 然 后 单 击 驶 确 定 上 | 包 返回 到 “MyAxis.1” 对 话 框 ， 单 
击 总 确定 | 护 乌 ， 完 成 图 6.2.4 所 示 的 加 工 坐标 系 。 

Step4. 定义 毛坯 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口 胺 钮 

(2) 选择 岁 形 区 中 透明 显示 的 模型 作为 毛 坏 零 件 〈 要 先 将 毛坯 零件 显示 出 来 )， 在 网 形 
区 至 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step5. 定义 加 工 目 标 零件 。 

(1) 在 特征 树 中 右 击 “Rough Stock.1” 节 点 ,在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 EE 

(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 ! 




















包 按 钮 。 

(3) 选择 图 6.2.5 所 示 的 模型 作为 加 工 目 标 零 件 ， 在 图 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 
回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step6. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 人 按钮 。 

(2) 选择 参照 向。 选取 图 6.2.6 所 示 的 模型 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 建 一 个 安全 
ls 

(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 , 在 弹出 的 快捷 玉音 中 选择 i 从 令 ， 条 统 弹 出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 oesss 文 本 框 输 入 值 20。 单 击 总 确定 j 护 钮 ， 完 成 安全 平面 
的 定义 。 














P. P. R. 


需 ProcessList 





i Machining Process List. 1 


弘 ProductList 
ResourcesList 





图 6.2.3 ”特征 树 图 6.2.4 创建 加 工 坐 标 系 图 6.2.5 ”加工 目标 零件 


Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 | 列 _ 确 定 | 扩 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 








Task3. 等 高 粗 加 工 


Stepl. 定义 儿 何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1 ”节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 训 8 
ec Machinine Dperations Fk es Rouehine Uperatluons 个 等 高 粗 


加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 “Roughing.1” 对 话 框 (一 )。 
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PT 














感应 区 ， 在 网 形 区 选择 整个 目标 加 工 零 件 作为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 衬 晶 处 双击 鼠标 左 键 ， 
系统 返回 到 “Roughing.1” 对 话 框 (一 )。 
Step2. 定义 思 上 共 参 数 。 





ooeeeesseeeeeoeoeeeeosesseee| 


(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 电 | 按钮 ， 选 择 端 狗 刀 作为 
加 工 思 具 。 

(3) 刀具 命名 。 在 “Roughing 1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Yne 文本 框 中 输入 “TI End Mill D 
16”， 然 后 按 Enter 键 。 





(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 取消 选中 口 弄 玉 md too 复 选 框 ， 
单 击 下 池上 及 钮 ， 单 击 "metY 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.2.7 所 示 的 刀具 参数 。 
Step3. 定义 进 给 康 。 





Hame: Rouehine. 1 


Commertt : 







Feedrate 
[ ] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 













图 6.2.6 定义 安全 平面 


EDDmm_mn 财 








Spindle Speed 


[] Auatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
eometry | Technol oes | Feeds 总 Speeds |Comp 4 | | 和 


Hominal diameter ID: [em 图 Machinine: heo0turn mm 3 
Corner radius [Rel: mm Unit: 
nt1+: 
EF 图 hneul ar 到 
Drwersall 1Lergtkh (tL): 10Dmm : 
| 图 Snailty: [Romeh 辐 Compute 


Cuttine leneth (Le): 





Leneth 站}: 


Body diameter (db): prem “图 
Hon cuttine diameter [Dne): bm “图 
图 6.2.7 定义 刀具 参数 图 6.2.8 “ 进 给 率 ”选项 卡 

Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 








(2) 定义 加 工 参数 。 单 击 tsinins 选项 卡 ， 在 Whinine meds: 下拉 列表 中 选择 加 Bj 
sad 先 / 。 人 “we 下拉 列表 中 选择 区 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默 
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认 人 设置 。 








(5) 其 他 选项 卡 采 用 系统 默认 的 设置 。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 “〈 一 ) 中 单 击 | | -< 选项 卡 ， 
(2 ) 在 lb Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 图 E33 由 先 机 ， 在 Mod: | 下拉 列表 中 选 
选项 ， 让 ae: 文本 框 中 输入 值 5。 

(3) 在 -Mere Nanaganant 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国生 于 选项 ， 然 后 单 击 太 按 钮 。 

(4 ) 在 本 Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 有 本 诗 项 ， 然 后 单 击 六 按钮 。 

Step6. 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 再 | 系统 弹出 
“Roughing.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.2.9 所 示 。 

Step7. 在 “Roughing.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 总 形 定 j 扩 钮 ， 然 后 在 “Roughing.1” 对 
话 框 (一 ) 中 单 击 意 页 定 | 控 包 。 














拌 


















图 6.2.9 显示 思路 轨迹 


Task4. 投影 加 工 (一 ) 


Stepl. 设置 几何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选择 “Roughing.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 卫生 
“本 全 人 ， 丘 入 一 个 投影 加 工 操作， 
系统 弹出 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工区 域 。 








Nachinine Uperations 





PT 














Go 石 击 图 6.2.10 所 示 的 目标 稚 件 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 来 单 中 选择 [mlni 攻 轩 
然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.11 所 示 的 模型 表面 作为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 
键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 )。 

(3) 设置 检查 区 域 。 单 击 图 6.2.10 所 示 的 检查 区 域 感应 区 ， 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.12 所 
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示 的 模型 表面 作为 检 俘 区 域 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 限 标 左 键 ,系统 返 回 到 “Sweeping.1” 对 
话 框 (一 )。 


-—-—-—----------、 


‘Mr sd | be ， 选取 加 工商 _ _ 







ae 
” 


加 工 边界 感应 区 





图 6.2.11 定义 加 工 边界 





目标 零件 感应 区 检查 区 域 感应 区 
~ ’ 


法 取 检查 三 - - - - 一 选取 检查 面 
~ ~ J > 


as JE 
图 5 感应 区 图 6.2.12 定义 检查 区 域 
由 设置 加 工 余 量 。 双 击 图 6.2.10 所 示 的 “Offset on part: lmm” 的 字样 ， 在 系统 弹出 
的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.3， 单 击 总 确定 j 护 馈 ， 双 击 图 6.2.10 所 示 的 “Offset 
on check: 1mm” 的 字样 , 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.5, 单 击 . 意 确定 | 
按钮 。 
Step2. 定义 刀具 参数 。 系 统 目 动 治 用 了 上 一 把 刃具 “T1 End Mill D 16” 这 里 不 做 调整 。 
Step3. 定义 进 给 鞭 。 








eeeeeeesseeeeseeseeeeeeeeeoel 








中 的 口 加 tonatie compute from tooline Feeds ar 加 复 选 框 ， 在 时 文本 框 中 输入 值 1200. 取消 
选中 Spinde Speed 区 域 中 的 口 吉 tomatie compute from tooline Feeds and spesd 复 选 框 ， 在 风光 丽 3 文本 框 
中 输入 值 16000。 其 余 参数 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step4. 议 置 刀具 路 径 参 数 。 











(2) 定义 加 工 参数 。 单 击 EESsmaE 选项 卡 , 然后 在 “esee 下 拉 列 表 中 选择 
选项 。 
(3) 定义 径 癌 参数 。 单 击 


Masx. distance between pass 




















Hmber of lewels and 了 aximum cut depth 在 Humber of lewels: 文本 框 中 输入 值 ] ， 在 Maximum cut depth.: 
文本 框 中 输入 值 1。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 设置 。 
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Step6. 力 足 仿真。 在 “Sweeping.1 ”对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 * 淹 | 
系统 弹出 “Sweeping.1” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.2.13 所 示 。 

Step7. 在 “Sweeping.1 ”对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 | 按钮 ， 然 后 在 “Sweeping.1” 对 
话 框 (一 ) 中 单 击 意 确定 | 拉 包 。 


Task5. 等 高 粗 加 工 











Stepl. 定义 儿 何 参数 。 
(1) 企 特征 树 中 选择 . 0 1 ee ”节点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 本 而 


一 > 2 插入 一 个 等 高 粗 


















标 零 件 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 整个 日 i ee 在 图 形 区 空 空白 处 双击 鼠标 
左 键 ， 系 统 返回 到 “Roughing.2” 对 话 框 《〈 一 )。 

(3) 定义 加 工 边 界 。 单 击 “Roughing.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 加 工 边界 感应 区 ， 在 图 形 区 
选择 图 6.2.14 所 示 的 模型 边线 ， 在 岁 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Roughing.2” 
对 话 框 (一 )。 
































图 6.2.13 显示 思路 轨迹 图 6.2.14 定义 加 工 边界 

Re ea 

(2) ge re 对 话 框 (—) er a 
1 = 

(3) 刀具 命名 。 在 “Roughing.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 Hane 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D 
10”， 然 后 按 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Roughing.2” 对 话 框 (一 ) 中 选中 巨 允 end tool 复 选 框 ， 单 击 
re 六 用 安 钮 ， 单 击 "ee 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.2.15 所 示 的 刀具 参数 。 

> 人 








eeeeesssseeeeeseeeeeeeeeeeeee 


eeeeeessseeeeseesseeeeeeeeeel 








中 的 口 加 tonatie compute from toolinez Feeds and A 0 we 1200; 和 
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Machinine: 文本 框 


选中 Spindle Speed | 色 域 中 的 口 加 tomatie compute from tooline Feeds and spee 蝶 复 选 杠 ， 在 
中 输入 值 3000。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 值 。 
Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 











统 默认 设置 。 
(3) 定义 径 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 ER 一 本 柱 输入 值 50. 
(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 -各 这 .| 选项 长， 然后 在 吴 mt 珈 到 文本 框 中 输入 值 2。 
(5) 其 他 选项 卡 采 用 系统 默认 的 设置 。 
Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

















(2) 在 -Nero Wanageneat 区域 中 的 列表 框 中 选择 荐 333E 直 先 项 ， 在 mae:| 下 拉 列 表 中 选 
和 项， 在 Inine nels; 文本 框 中 输入 值 5。 
(3) 在 -Weere Nanassnent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 国生 后 计 项 ， 然 后 单 击 入 按 乌 。 
(4) 在 -Nesre Wanaganeat 区 域 中 的 列表 框 中 选择 ER 小 I 项 ， 然 后 单 击 六 按钮 。 
Step6. 在 “Roughing.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 再 | 系统 弹出 
“Roughing.2” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.2.16 所 示 。 
Step7. 在 “Roughing.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 已 确定 | 护 钮 ， 然 后 在 “Roughing.2” 对 
话 框 (一 ) 中 单 击 总 确定 有 钾 ， 








择 












Task6. 投影 加 工 〈 二 ) 


Stepl. 设置 几何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选择 “Roughing.2 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 和 
> 从 今 ， 丘 入 一 个 投影 加 工 操作 ， 
系统 弹出 “Sweeping.2” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工区 域 。 








Nachinine Uperations 


PT 





(2 早 击 “Sweeping.2” 对 话 框 中 的 目标 零件 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 整个 目标 加 
工 零 件 ， 在 图 形 区 空 犁 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Sweeping.2” 对 话 框 (一 )。 

(3) 设置 加 工 边界 。 碳 击 “Sweeping.2” 对 话 杠 中 的 加 工 边 界 感应 区 ， 在 系统 弹出 的 快 
捷 荣 单 中 选择 命令 ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 网 6.2.17 所 示 的 模型 表面， 在 图 
形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.2” 对 话 框 〈 一 )。 
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eometry Technol vey | Feeds 岛 Speeds [Comp a| | 


Hominal diameter DY): [om 南 
Corner radius [Rel: Ern 图 
Dwerall] leneth [LL): [oom 南 


Cuttine leneth [Lel: Dmm 


Leneth (1): 


Dmm 


Body diameter [dbl: rm “图 
Hon cuttine diameter mpm 图 = | 
图 6.2.15 定义 思 具 参数 图 6.2.16 显示 思路 轨迹 
Step2. 定义 刀具 参数 。 系统 目 动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T2 End Mill D 10” 这 里 不 做 调整 。 
2 OA 





eeeeeeeeseeeeeseeeeeeeeeeeeee 


eeeeeeseseeeeseeseeeeeeeeeeel 








HE 人 20， 了 
选中 Spindle Speed 区 域 中 的 口 加 tonatie compute from toolinz Feeds and Speedas 复 选 框 ， 在 村 文本 框 
中 输入 值 3000。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 值 。 

Step4. 设置 刀具 路 径 参 数 。 

(1) 进入 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 。 在 “Sweeping.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 人 5 而 ， 中 项 下 

(2) 定义 加 工 参数 。 单 击 ma 选项 卡 , 然后 在 “” ?59% 下拉 列表 中 选择 革 计 入 
选项 。 

(3) 定义 径 向 参数 。 单 击 .382. 见 项 卡 ， 在 9” 下 拉 列 表 中 选择 国 BR 于 时 项 ,在 
Nx stanee between pass; 文本 框 中 输入 值 2。 

(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | .| 选项 卡 ， 在 上 atirpsss: 下 拉 列 表 中 选择 
Humber of lewels and Maximum cut dept ， 在 Jamber of levels: 文本 框 中 输入 值 ] ， 在 出 aximum cut depth.: 
文本 框 中 输入 值 1。 

(5) 定义 区 域 参数 。 单 击 -zene.| 选 项 卡 ， 在 ?= 下 拉 列 表 中 选择 国 于 守信， 
在 国宝 文本 框 中 输入 值 45。 

Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 议 置 。 

Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Sweeping.2” 对 话 框 《〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 |, 
系统 弹出 “Sweeping.2” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 〈 如 图 6.2.18 所 示 )。 

选取 模型 表面 


、\ 













































^\ 


放大 图 
a 一 一 一 由 





图 6.2.17 定义 加 工 边界 图 6.2.18 ”显示 刀 路 轨迹 
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Step7. 在 “Sweeping.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 儿 按钮 ， 然 后 在 “Sweeping.2” 对 
话 框 (一 ) 中 单 击 总 确定 |j 馈 。 


Task7. 等 高 线 加 工 (一 ) 








stepl 在 特征 树 中 选择 “Sweeping2 《Computed)” 节 点 , 然后 选择 下 拉 荣 单 国 
slit dhs sn 细作 令 ， 丘 入 一 个 等 高 线 加 工 操作 ， 系 统 弹出 “ZLevel.1? 
对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 儿 何 参数 。 

(1) 单 击 “ZLevel1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 “几何 参数 ” 选项 个 U | 

(2) 设置 加 工区 域 。 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整个 目 
标 零件 模型 作为 加 工 对 象 ， 在 网 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 
C= 

(3) 设置 加 工 余 量 。 双 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 这 > (Offset on part: 
0.3mm) 字样 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 单 击 训 确 定 必 交 馈 ， 系 
统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 














ooeeeeeeeeoeooooeooeeseseeeee 


(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 蝇 | 按钮 ， 选 择 端 铣 刀 作为 加 
工 刀 具 。 

(3) 刀具 命名 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 ne 文本 框 中 输入 “T3 End Mill D 6” 
并 按 下 Enter 键 。 

(4) 设 置 刀具 参数 ,在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 选中 局 ?21-end te 复 选 框 , 单 击 JEe22 | 








采用 默认 的 设置 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 

(1) 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 |. 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 的 蝇 网 项 卡 中 设置 图 6.2.20 所 示 的 
参数 。 

Step5. 定义 刀具 路 任 参数 。 

(2) 定义 加 工 参数 。 在 “ZLevelL1” 对 话 框 〔 一 ) 单 击 inins; 选项 卡 ， 然 后 在 
haahinine isaee 文本 框 输入 值 0. 01， 在 oatins "ode 下 拉 列 表 中 选择 国 国 选项 ， 其 他 采用 系 
统 默认 设置 。 

(3) 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | 选项 卡 ， 在 stepovsr; 下 
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拉 列 表 中 选择 Via scallop heigeht 选项 ， 在 Ment. distance between pass: 文本 框 中 输入 值 ] ， 在 
Nin. distance betweeI pass: 文本 框 中 输入 值 0.1, 省 Scallop heieht.: 文本 框 中 输入 值 0.01。 













Hame: ELewel. 1 


Commemt : 








[] Auatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproackh.: Faommn 图 
Machinine: Foommn 图 
Retract: Pooom mm 图 


Teometry Technol oey | Feeds 名 Speeds |Comp: 4 | | = 
plndle Spee 


Hominal diameter 全 ): Fm “图 
EE [] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 


Corner radius (Rel: Brn 图 dl tt 
Dwverall leneth [LY): Dmm Machinine.: B500turn_mn 同 


Cuttine leneth [Le): Unit.: 







hneul ar bd 





Length (): Dmm Quality: [Rough | 

了 Rouek. 于 Compute | 
Body diameter [db): Fmm 二 
Hon cuttine diameter IDmnel: Prn 团 ss 局 ”确定 | Prewiew | 届 ” 职 消 | 


图 6.2.19 ”定义 刀具 参数 图 6.2.20 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 
(4) 定义 区 域 参数 。 单 市 33. 选项 卡 ， 在 MY horizontdl qlope: 文本 框 中 输入 值 15。 
Step6. 定义 进 思 / 退 思路 任 。 末 用 系统 默认 的 参数 设置 。 
Step7. 刀 路 仿真 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool] Path Replay” 按钮 别 系 
统 弹 出 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 )， 是 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.2.21 所 示 。 
Step8. 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 j 护 钮 ， 然 后 单 击 “ZLevel.1” 对 话 
框 (一 ) 中 的 总 确定 具 包 . 


Task8. 投影 加 工 (三 ) 




















Stepl. 设置 几何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选择 “ZLevel.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 和 
= = 命令 ,插入 一 个 投影 加 工 操作 ， 
系统 弹出 “Sweeping.3” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工区 域 。 

D 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 | 

Go 右 击 “Sweeping.3” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 末 蛙 中 选择 
人 人 ， 人 然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.22 所 示 的 模型 表面 作为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 
空白 处 双击 忌 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.3” 对 话 框 〈 一 )。 








Nachinine Uperations 
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> 0 
三 全 选取 模型 表面 .人 | Co 





图 6.2.21 显示 思路 轨迹 图 6.2.22 定义 加 工区 域 


Step2. 定义 刀具 参数 。 系 统 目 动 沿用 了 上 一 把 刃具 “T3 End Mill D 6”， 这 里 不 做 调整 。 
Step3. 定义 进 给 鞭 。 


eeesesssseeeesesseeeseeeseoeol 


eseseesssesesssseseeeeeeeeeee 








"eumns 文本 框 中 输入 值 1500; 取消 
Machinine: 文本 框 


中 的 口 加 tonatie compute from tooline Feeds and spee 蝶 复 选 杠 ， 在 
选中 Sp1inde Speed 区 域 中 的 上 总 tmmatis compute from tooline Feeds and 四 复 选 框 ， 在 
中 输入 值 3300。 其 余 参 数 采 用 系统 黑 认 设置 。 

Step4. 议 置 刀具 路 径 参 数 。 





eeeeeeeeeeoeoeooeesesseoeeeee 








选项 ， 在 Machinine toLeraree: 文本 框 中 输入 值 0 .01 。 

(3) 定义 径 癌 参数 。 单 击 
项 ， 在 出 ax distance between pass: 文本 框 中 输入 值 5 机 Nin. distance betweern pass: 文本 框 中 输 
入 值 0.2， 在 于 BR 文本 框 中 输入 值 0.01。 

















(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 淮 这 选项 卡 ， 在 加 tipass: 下 拉 列 表 中 选择 











文本 框 中 输入 什 1。 ee 

(5) 定义 区 域 参数 。 单 击 -sss. | 选项 卡 ， 在 ze 下 拉 列 表 中 选择 固有 让 苹 . 

Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 参数 设置 。 

Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Sweeping.3” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 5 草 | 
系统 弹出 “Sweeping.3” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.2.23 所 示 。 

Step7. 在 “Sweeping.3” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 ] 接 钮 ， 然 后 在 “Sweeping.3” 对 
话 框 (一 ) 中 单 击 总 页 定 j 扩 包 ， 


Task9. 投影 加 工 〈 四 )》 

















Stepl. 设置 几何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选择 “Sweeping.3〔〈Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 本 全 
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Machinine Operations Sweepine Dperations Sweepineg 命 今 插入 一 个 投影 加 工 操 作 ， 
系统 弹出 “Sweeping.4” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工区 域 。 

四 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 避 | 

@) 单 击 “Sweeping.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 整个 目标 零 
件 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.3” 对 话 框 (一)。 

G) 右 击 “Sweeping.4” 对 话 框 《一 ) 中 的 加 工 边 界 感 应 区 ， 在 弹出 的 快捷 来 单 中 选择 
从 今 ， 人 然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.24 所 示 的 模型 表面 〈 共 9 个 面 )， 在 图 
形 区 空 日 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sweeping.4” 对 话 框 (一 )。 
































选取 模型 表面 、 





| 





图 6.2.23 ”显示 刀 路 轨迹 图 6.2.24 定义 加 工 边界 


Step2. 定义 刀具 参数 。 系 统 上 自动 治 用 了 上 一 把 刀具 “T3 End Mill D 6”， 这 里 不 做 调整 。 
CR 


eeeeeeeeseeeseeeeseeeeeeeeeee 


eeeeeesseeeesseesseeeeeeeeeel 








ME pe 1500; 到 洒 
Machinine.: 文本 框 


中 的 口 加 tonatie compute from tooline Feeds and A 在 
选中 SPinde Speed 区 域 中 的 口 吉 tomatie compute from tooline Feeds and spee 蝶 复 选 杠 ， 在 
中 输入 值 3300。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 值 。 

人 设置 刀 oid 0 





Pesossoosooccoornsssssssoocs 








选项 ， 在 是 文本 村 中 输入 人 0.01。 
(3) 定义 径 向 参数 。 单 击 LE 和 iE 项 卡 , 在 Step: 下 拉 列 表 中 造反 轩辕 2 灶 : 
项 ， 在 Ne 下 stance betwesn pass: 文本 框 中 输入 值 1， 在 Wstenee between pass， 文本 框 中 输 
入 值 0.2， 在 Sm height: 文本 框 中 输入 值 0.01。 
(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 [ 淮 注 . 网 项 卡 ， 在 各 ti-psss: 下 拉 列 表 中 选择 
Humber vf lewels and Naximum cut depth 在 Humber vf levels: 立木 框 中 输入 值 ] ， 在 出 aximum cut Qspt: 
文本 框 中 输入 值 1。 
(5) 定义 区 域 参 数 。 单 击 zane 
































先 项 卡 ， A LOTE: 下拉 列表 中 选择 Horirontal rones 选项 ， 
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在 Eee 多 木 枉 中 输入 值 15。 

Step5. 定义 进 刀 / 退 丸 路径。 采用 系统 默认 的 参数 设置 。 

Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Sweeping.4” 对 话 框 《〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 5 草 | 
系统 弹出 “Sweeping.4” 对 话 框 〈《 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.2.25 所 示 。 

Step7. 在 “Sweeping.4” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 总 确定 | 按钮 ， 然 后 在 “Sweeping.4” 对 
话 框 (一 ) 中 单 击 剖 -确定 上 < 包 ， 


Task10. 螺旋 加 工 











Stage1. 螺旋 加 工 (1) 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Sweeping.4 (Computed )” 市 点 ， 然 后 选择 下 拉 采 单 
人 今 ， 示 统 弹出 “Sprial milling.1” 对 话 
惟一 )。 

Step2. 定义 几何 参数 。 





Pr 





(2) 定义 加 工区 域 。 单 击 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 
形 区 选取 整个 目标 零件 ， 在 网 形 区 衬 晶 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sprial milling.1” 对 
话 框 (一 )。 

(3) 定义 加 工 边界 。 右 击 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) 中 的 加 工 边界 感应 区 ， 在 弹 
出 的 快捷 菜单 中 选择 加 Nhst 轴 sii 贡 合 邻 , 人 然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.26 所 示 的 模型 表面 ， 
在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一)。 

Step3. 定义 刀具 参数 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 国 忠生 项 卡 ， 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 昌 按钮 选择 端 铣 刀 作为 
加 

(3) 刀具 命名 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) 中 的 Wns 文本 框 中 输入 “T4 End Mill 
D 10” 并 按 下 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 取消 选中 口 开 ln4 teol 复 选 









































图 6.2.25 ”显示 刀 路 轨迹 图 6.2.26 定义 加 工 边界 
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Step4. 定义 进 给 康 。 

(1) 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 人 选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 3% 选项 卡 中 取消 选中 区 
域 中 的 口 吉 tomatie compute from tooline Feeds and spee 蝶 复 选 杠 ， 在 文本 框 中 输入 值 1200; 取 
消 选 中 Sp1inde Speed 区 域 中 的 口 加 tomatie compute from tooline Feeds and 加 四 复 选 框 ， 在 We 文本 
框 中 输入 值 2300。 其 余 参数 采用 系统 默认 值 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 














(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 ?9th style: 下 拉 列 表 
中 选择 国 付 . 

(3) 定义 切削 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 - Nachining | 选项 卡 ， 然 
后 在 Mime ma: 下 拉 列 表 中 选择 国 国 这 项 ， 选 中 于 和 vers stsy on bottom 复 选 框 ， 其 他 选项 采 
用 系统 默认 设置 。 

(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 上 4 六. 庭 项 卡 ， 然 后 在 有 ee distance between pass; 文本 框 输入 值 
5， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 
项 ， 在 “br 吐 1ewels; 文本 框 输入 值 1， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 设置 。 

Step7. 思路 仿真 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 |, 
系统 弹出 “Sprial milling.1” 对 话 框 (二 )， 晶 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.2.28 所 示 。 




















eometry | Technol oey | Eeeds 总 Speeds |Comp | | 


Hominal diameter ID): [om 峡 
Corner radius [Rel: Pr 坪 


Drwerall Lermgth tL): Dmm 
Cuttine leneth Le): Dmm 
Leneth (1: Dmm 





Body diameter [db): [om 坪 
Hon cuttine diameter IDnel: Pr EE 





图 6.2.27 定义 刀具 参数 图 6.2.28 ”显示 刀 路 轨迹 





Step8. 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 .总 确定 按钮 , 然后 单 击 “Sprial milling.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 控 钮 。 


Stage2. 螺旋 加 工 (2) 


Step1. 复制 和 粘贴 加 工 操作 。 
(1) 在 特征 树 中 右 击 “Sprial milling.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 在 系统 弹出 的 快捷 菜 
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人 


单 中 选择 ji 
(2) 再 次 右 击 “Sprial milling.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选 








(3) 在 特征 树 中 双击 新 增加 的 “Sprial milling.2 (Computed)” 节 点 ， 系 统 弹 出 “Sprial 
milling.2” 对 话 框 。 
Step2. 定义 几何 参数 。 








(2) 定义 加 工 边界 。 右 击 “Sprial milling.2” 对 话 框 中 的 加 工 边 界 感应 区 ， 在 弹出 的 快 

捷 沫 单 中 选择 命令 ; 再 次 右 击 加 工 边 界 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 染 单 中 选择 
人 人， 从 后 在 图 形 区 中 选取 图 6.2.29 所 示 的 模型 表面 ， 在 图 形 区 空白 处 双 

击 鼠 标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一)。 

Step3. 定义 其 余 参 数 。 其 余 参 数 的 设置 与 Sprial milling.1 相同 ， 此 处 不 做 调整 。 

Step4. 思路 仿真 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 "| 
系统 弹出 “Sprial milling.2” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.2.30 所 示 。 

Step5. 在 “Sprial milling.2? 对 话 框 (二 ) 中 单 击 章 _ 形 定 匀 钮 , 然后 单 击 “Sprial milling.2” 
对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 掖 馈 。 



































选取 模型 表面 





| 柄 
SE 








图 6.2.29 ”定义 加 工 边界 图 6.2.30 ”显示 思路 轨迹 
Task11. 保存 文件 
选择 下 拉 菜 单 国 澡 一 加 可 时 和 全 ， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 


名 Wastebin_Cover_Cavity, 单 击 玫 本 有 外 | 拉 馈 即 可 保存 文件 。 





本 例 是 一 个 条 体 问 盖 的 加 工 ， 在 制定 加 工 工序 时 ， 应 仔细 考虑 哪些 区 域 需 要 精 加 工 ， 
哪些 区 域 上 只 需 粗 加 工 以 及 哪些 区 域 不 需 加 工 。 在 条 体 问 备 的 加 工 过 程 中 ， 主 要 是 平面 和 孔 
的 加 工 。 下 面 将 介绍 零件 加 工 的 具体 过 程 ， 其 加 工 工 去 路 线 如 图 6.3.1 和 图 6.3.2 所 示 。 
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平面 铣削 《一 ) 对 器 囊 的 工作 面 进 行 惠 有 余 量 的 粗 铣 加 工 


平面 铣削 《二 ) 对 站 兰 的 工作 面 进行 精 加 工 
钻 孔 加 工 (一 )》 对 痪 兰 的 两 个 训 孔 进行 锁 孔 加 工 


对 闯关 的 两 个 训 孔 进行 倒 角 加 工 


钻 孔 加 工 〈 二 ) 对 器 剖 的 6 个 安 猴 了 扎 进行 锁 扎 加 工 


沉 头 孔 加 工 对 6 个 安装 孔 进行 沉 头 孔 加 工 
钻 孔 加 工 〈 三 ) 
馆 了 扎 加 工 对 绒 新 的 两 个 定位 也 进行 鲍 筷 精 加 工 
图 6.3.1 ”加工 工艺 路 线 (一 ) 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat20.09\work\ch06\ch06.03\pump_top.CATProduct。 
要 ~ Fr i  . a 
Step2. 选择 F 拉 菜单 国 二 加工 k re EE 1smatic Machinine 
“Prismatic Machining” 工 作 侣 。 


Task2. 零件 操作 定义 


Step1. 进入 零件 操作 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 广 点， 系统 弹 出 “Part 
Operation ”对话 框 。 

Step2. 机 床 设 置 。 单 击 “Part Operation ”对 话 框 中 的 “Machine” 按钮 各 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按钮 总 | 保持 系统 默认 设置 值 ， 
然后 单 击 总 确定 | 控 饵 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 




















对 珊 瘟 的 两 个 定位 和 孔 进 行 钻 孔 粗 加 工 
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(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 由 | 入 包 ， 系 统 弹 出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 


粗 加 工 平面 









精 加 工 平面 加 工 相 同 的 两 个 孔 
\ 


’ 
’ 


OD 





a) 平面 铣削 〈 一 ) b) 平面 铣削 《二 ) 6 和 记 用 下 2 





钻 六 个 安装 也 i 
加 工 沉 头 孔 
昌 本 而 汪 . x 
~ 和 ~ 
全 十 一 
f) 沉 头 孔 加 工 e) 钻 孔 加 工 〈 二 ) d) 倒 角 加 工 





钻 定 位 孔 镑 定位 筷 
\ \ 





g) 钻 也 加工 (三 ) h) 钱 孔 加 工 





图 6.3.2” ”加工 工艺 路 线 (二 ) 


(2) 在 对 话 框 的 全! me : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 My Axis 并 按 下 Enter 键 ， 此 时 ， 
“Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 为 “My Axis” 对 话 框 。 

(3) 单 击 “My Axis” 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选择 图 6.3.3 所 示 的 点 
作为 加 工 坐标 系 的 原点 ， 系 统 创 建 图 6.3.4 所 示 的 加 工 坐标 系 。 单 击 总 确定 4 钮 ， 完 成 加 工 
坐标 系 的 定义 。 

Step4. 选择 毛 坏 零 件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口腔 钮 

(2) 选择 图 6.3.5 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation” 对 话 框 。 

Step5. 选择 目标 加 工 零件 。 

(1) 在 图 6.3.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 节 点 “pump_top_ rough (pump _top _roush.1)” 在 
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弹出 的 快捷 菜单 中 选择 四 EE 信人 

(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 时 上 按 钮 。 

(3) 选择 图 6.3.7 所 示 的 零件 模型 作为 目标 加 工 和 零件， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 
系统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

















创建 加 工 坐 标 系 


选择 此 后 





图 6.3.3 ”坐标 原点 


Step6. 定义 安全 平面 。 
(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 之 按钮 。 
(2) 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 6.3.8 所 示 的 零件 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 建 
个 安全 平面 。 
(3) 碳 击 系统 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 沫 单 选 择 且 3 汪 全 信 ， 系统 弹出 “Edit 
Parameter” 对 话 框 ， 在 其 中 的 ee 文本 框 输入 值 10， 单 击 意 _ 形 定 j 按 钮 ， 完 成 安全 平面 
的 定义 (图 6.3.9 )。 














P. P. R. 
需 ProcessList 





吕 Part Operation. 1 
i Machining Process List.1 训 
填 ProductList 


Productl (Product1. 1) 


1 pump_top (pump_top. 1) 


+- 丰 | ResourcesList 


图 6.3.6 ”特征 树 图 6.3.7 ”加工 零件 图 6.3.8 ”选取 安全 平面 参照 





Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 杠 中 的 局 确定 | 拉 钮 ， 完 成 零件 操作 定义 。 
Task3. 平面 铣削 
Stage1. 平面 铣削 《一 ) 


Stepl. 设置 几何 参数 。 
(1) 在 图 6.3.10 所 示 的 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1” 闻 点 ， 然 后 选择 下 拉 
re Machinine Uperations bl re 命令 ， 插入 一 个 平面 铣 加 工 操作 ， 系统 





第 6 草 数控 加 工 综合 范例 331 


弹出 “Facing.1” 对 话 框 (一)。 
(2) 定义 加 工 平 面 。 单 击 “Facing.1” 对 话 框 《一 ) 中 的 底面 感应 区 ， 对 话 框 消 失 ， 在 
图 形 区 选择 图 6.3.11 所 示 的 模型 表面 ， 系 统 返 回 到 “Facing.1” 对 话 框 (一 )。 


Eb 
需 ProcessList 








Te 
A 4 = 
OCESS 


Part Operation. 1 


iProductList 
Productl (Productl. 1) 
Ppunp_top (pump_top. 1) 
pump top rough (pump top rough. 1) 
ResourcesList 


图 6.3.9 ”创建 安全 平面 图 6.3.10 ”特征 树 (一 ) 图 6.3.11 选取 加 工 平面 


(3) 定义 底面 加 工 余 量 。 双 击 “Facing.1” 对 话 框 中 的 "~ ( Offset on Bottom ) 
字样 ， 在 系统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.5， 单 击 章 确定 | 校 钮 ， 系 统 返 回 到 
“Facing.1 ”对话 杠 。 

Step2. 定义 思 具 参数 。 

(1) 进入 “刀具 参数 ”选项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 久 按钮 ， 选 择 面 铣 刀 为 加 工 刀 








>、o 





(3) 思 具 命名 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 We 文本 框 中 输入 “T1 Face Mill D 50”。 


(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 LEEE2 有 人 交 乌 ， 单 击 Leey | 
选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.3.12 所 示 的 刀具 参数 。 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 设置 值 。 





eonmetry | Technol oey | Feeds 上 总 Speeds [Eom a|*| 


Hominal diameter ID): Dmm 


Corner radius Re): Ern 二 


Dverall Jeneth [LL): 


Dmm 
Cuttine leneth (tLe): pr “ 羡 
Leneth (1): prsm 由 
Body diameter (db): Smm 
Dutside diameter (Da): Dmm 


Cuttine anele th): Boaes 同 
Hon cuttine diameter Imnel: pm 南 


图 6.3.12 定义 刀具 参数 
Step3. 定义 进 给 率 。 
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Hame: acline. 1 


tomant: 瑟 握 还 /| 
fa | 


Feedrate 











LAutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproach.: Foom_nn 图 
Ln room mm 财 
mm 图 
SPpirdLea Speed 


[ ] Auatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 
国 Spindle output 


Machinine: Booturn mr 同 


Unit: Neal a 


Qualitw: [Rouah. -| er | 


mY ee. 确定 | Frewiew | 二 职 消 | 
图 6.3.13 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 








Step4. 议 置 刀具 路 径 参 数 。 





(2) 定义 刃具 路 径 类 型 。 在 “Facing.1” 对 话 框 的 Be 下 拉 列 表 中 选择 
Back and forth 选项 , 





(3) 定义 加 工 参数 。 在 “Facing.1” 对 话 框 中 单 击 - Iashiniag. | 选项 卡 ， 采 用 系统 默认 设 








(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 Pereeatags of tool 二 meter: 文本 框 中 输入 值 50， 在 了 ai of math 下拉 列表 中 选择 攻 且 这 
项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 值 

(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | .5i.| 选 项 卡 , 然后 在 mae: 拉 列 表 中 选择 
在 ER 生 > 本 枉 中 输入 值 1. 

(6) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 


Step5. 定义 进 思 / 退 思路 和 丛 。 











达 项 ， 











(2) 定义 进 刀 路 径 。 在 -Wasre Nanaganent 区域 的 列表 框 中 选择 轿 B 本 六 项， 然后 在 ma 
F 拉 列表 中 选择 国志 ， 依 次 单 击 叙 拉 钮 、 昱 按钮 和 从 腔 钮 ， 结 果 如 图 6.3.14 所 
示 ; 双击 图 中 的 “10mm” 尺 寸 ， 在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 的 全 下 2 文本 框 中 输入 
值 30， 并 单 击 章 确定 用 钮 。 

(3) 定义 退 刀 路 任 。 在 可 Bessasemea 则 X 域 的 列表 框 中 选择 是 

















选项 ， 然 后 在 
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tode: 下 拉 列 表 中 选择 国 国 选项 ， 选 择 直 线 退 刀 类 型 。 

Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 |, 系 
统 弹 出 “Facing.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 6.3.15 )。 

Step7. 在 “Facing.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 章 _ 确定 j 钮 ， 然 后 单 击 “Facing.1” 对 话 框 
(一 ) 中 的 喜 叫 时 fx 包 ， 

















图 6.3.14 ”定义 进 刀 路 径 图 6.3.15 ”显示 刀 路 轨迹 
Stage2. 平面 铣削 《〈 二 ) 


Step1l. 复制 并 粘贴 加 工 操作 。 
(1) 在 图 6.3.16 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Facing.1 (CComputed)” 有 节点， 然后 在 系统 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 证 辆 少 合 今 。 
(2) 再 次 右 击 “Facing.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 医生 2 
命令 ， 此 时 特征 树 新 增加 了 一 个 和 点 “Facing.2 (Computed)”( 图 6.3.17 )。 





PP kK. 


乌 P. 上. 下. 宕 ProcessList 
需 ProcessList es 





Part Cperation. 1 





Part VQperation. 1 -三 | Manufacturing Program. 1 





Manufacturing Program. 1 SATool Change.1 Tl Face Mill D 50 
= 销 Tool Change.1 Tl Face Mill D 50 BFacing. 1 (Computed) 
+-[y Facing. 1 (Computed) 二 -加 
i Machining Process List. 1 Machining Process List. 1 
喇 ProductList 是 ProductList 
出 -名 ResourcesList 击 - 欧 ResourcesList 
图 6.3.16 ”特征 树 (二 ) 图 6.3.17 特征 树 (三 ) 


说 明 : 通过 复制 和 粘贴 命令 可 以 利用 已 有 的 加 工 操作 来 创建 新 的 加 工 操作 ， 新 复制 的 
加 工 操 作 和 原 操 作 的 参数 完全 一 致 ， 此 时 需要 进行 必要 的 参数 修改 。 

Step2. 设置 几何 参数 。 

(1) 双击 特征 树 中 的 节点 “Facing.2 《Computed)” 系统 弹出 “Facing.2” 对 话 框 。 





( Offset on Bottom ) 字样 ， 在 系统 弹出 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 单 击 意 _ 确定 | 
钮 ， 系 统 返 回 到 “Facing.2” 对 话 框 。 
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ep 0 率 。 








(2) a i < 文本 框 中 输入 值 1500， 二 | 
域 中 的 We 中 mms 文本 框 中 输入 值 500， 其 他 参数 采用 默认 设置 值 。 

Step4. 思路 仿真 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 别 | 系 
统 弹 出 “Facing.2” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 《图 6.3.18 )。 

Step5. 在 “Facing.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 章 _ 确 定 匀 钮 ， 然 后 单 击 “Facing.2” 对 话 杠 
(一 ) 中 的 砷 _ 确定 |j 扩 包 。 


Task4. 钻 孔 加 工 (一 ) 


ee 在 全 下 鲍 中 选择 是 2 Es 攻 点 ， 然 后 oa 和 























孔 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 )。 
Step2. 设置 几何 参数 。 


(2) 和 i 1” 对 话 框 (一 ) Pp 和 0.3.19 )， 系统 苯 出 “ Pattern 
Selection” 和 窗口 ， 在 图 形 区 中 选择 图 6.3.20 所 示 的 两 个 加 和 孔 边线 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 限 标 
左 键 , 系统 返回 到 “Drilling.1” 对 话 框 (一 )。 此 时 , 系统 自动 判断 孔 深 度 和 直径 (图 6.3.19 )。 























图 6.3.18 ”显示 思路 轨迹 
SD 人 参 





oooeseeseeoeoooooossssseeeees 


(2) a 在 eh 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Drill” 

(3) 刀具 命名 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 的 am。 文本 框 中 输入 “T2 Dril D 15” 并 
按 下 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 单 击 地 如 站 有 x 乌 ， 单 击 [ Seemeey 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.3.21 所 
不 的 思 具 参数， 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 (一 ) 默认 设置 值 。 








第 6 章 


Step4. 定义 进 给 率 。 


(1) 进入 “ 进 给 率 ”选项 卡 ,在 “Drilling.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 | 大 |. 


Pr 


Step5. 设置 刀具 路 人 径 参数。 
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(1) 进入 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 路 径 


(2) 定义 钻 孔 类 型 。 
By shoulder (Ds) 选项 , 
(3) 其 他 参数 采用 系统 上 默认 设置 值 。 
选择 圆 边 线 





Ts 一 ne 


放大 图 


本 
< 一 一 一 站 生生 和 






图 6.3.20 ”选择 对 象 


Technol oew | Feeds 入 Speeds I@ |*| 
Hominal diameter ID): [TS 


Dwverall leneth IL): [oomm 图 
Cuttine leneth [Le): fom ”图 


Lenzth 站 ): 


eometry 





Dmm 


Body diameter [db): hsmn 国 
Cutting angle 起 1: [Hzoaes 鲜 
TooL tip Length 以 dl1: RR. 33mn EE 


图 6.3.21 定义 刀具 参数 


Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 


(2) 定义 进 思 路 任 。 


四 在 -aero lanagenent [x 域 的 列表 框 中 选择 加 出 选 项， 





全 ~、 人 
市 令 ， 


@ 在 呈 :下拉 列 表 中 选择 
(3) 定义 退 刀 路 径 。 


择 





CO 在 B99 入 域 的 列表 框 中 选择 





全 ~、 人 
i 


(2) 在 Mode: 


拌 





F 拉 列表 中 选择 


在 “Drilling.1 ”对 话 框 (一 ) 的 下 亿 me 








Build by user 








Build by user 





下 拉 列 表 中 选择 


呵 加 
Prilline. 1 


Drillinez.l1 


Hame: 





Commernt: 


Feedrate 


[] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


hpproackh Foomm_mn 向 L | Rapid 
Flunge Nomm_mr. 南 [| Rapid 
Machinine oomnn ”图 
Retract 


[ooonn_mn 南 [ ] Rapid 








Spindle Speed 
Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
国 Spindle output 


Machinine: Booturn mr 同 


Unit: Nal ar a 


Sy 吉 确定 | Fr ewlew | 总 取消 | 


图 6.3.22 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 








右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选 





选项 ， 依 次 单 击 罕 | 按钮 和 薄 | 按 钮 。 





ji 生 项 ， 右 击 ， 从 弹出 的 快捷 菜单 中 选 


选项 ， 依 次 单 击 宪 | 按钮 和 蔡 | 按 钮 。 
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(4) 定义 连接 进 刀 路 径 。 
QD 在 -eee emsement 区 域 的 列表 框 中 选择 国术 ,， 右 击 ,， 在 弹出 的 快捷 菜单 




















@ 然后 在 me: 下 拉 列 表 中 选择 国生 世 ， 信 次 单 击 旬 腔 钮 和 诗 肪 包 ， 
(5) 定义 连接 退 刀 路 径 。 
OD 在 -ewe Massmeat 区 域 的 列表 框 中 选择 国 BE 同人， 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 




















@ 在 as: 下 拉 列 表 中 选择 ED 和 其 ， 依 次 单 击 名 胶 钮 和 芋 | 按 钮 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Drilling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 于 | 
系统 弹出 “Drilling.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 6.3.23)。 

Step8. 在 “Drilling.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 .总 确定 ] 控 钮 ， 然 后 在 “Drilling.1” 对 话 框 
(一 ) 中 单 击 意 确定 上 扩 馈 . 


Task5. 倒 角 加 工 

















Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Drilling.1 (Computed) ”节点 , 然后 选择 下 拉 菜 单 EEBB 
= 时 Coumter Sinkine 
个 倒 角 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 “Counter Sinking.1” 对 话 框 (一)。 





Nachininez Dperations k re Pxiad Machinine Dperatluorns 


Step2. 设置 几何 参数 。 


PT 





， 单 击 “Counter Sinking.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 孔 
侧 壁 感应 区 ,系统 弹出 “Pattern Selection” 窗 口 , 在 图 形 区 中 选取 图 6.3.24 所 示 的 孔 口 边线 ， 
在 网 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Counter Sinking.1” 对 话 框 。 

(2) 定义 倒 角 尺寸 。 在 “Counter Sinking.1” 对 话 框 的 预览 区 双击 相应 的 尺寸 显示 值 ， 
在 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 相应 的 数值 ， 结 果 如 图 6.3.25 所 示 。 

说 了 明 : 孔 口 直径 为 17mm， 深 度 为 2mm。 














选择 圆 边线 

4 

’ 
人 | 

‘ 1 









图 6.3.23 ”显示 钻 孔 刀 路 图 6.3.24 ”选取 了 筷 图 6.3.25 ”定义 倒 角 尺寸 
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Step3. 定义 刀具 参数 。 

(2) 定义 刀具 类 型 。 在 “Counter Sinking.1” 对 话 框 中 (一 ) 单 击 “Countersink” 按钮 到 |. 

(3) 刀具 命名 。 在 “Counter Sinking.1” 对 话 框 (一 ) 的 Ym* 文本 框 中 输入 “T3 Countersink 
D 18” 并 按 下 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Counter Sinking.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 .ae 久 钮 ， 单 击 








认 设 置 值 。 
Step4. 定义 进 给 率 。 


所 示 的 参数 。 


Counter Sinkine.l 


Hame: Founter Sinkine. l 
Cammertt : 所 播 迁 
WE | 


[] Auatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproach.: Foom_mn 图 L | Rapid 
Flunee: rom_ mn 图 [| Rapid 
Machirnirne: Foommn 赎 
Retract. [ooonn_m 同 [] Rapid 






Feedrate 


eometry | Technol vey | Eeeds 总 Speeds @ 4 | | 
Hominal diameter 加 ]: 1 Bmm 


Corner radius [Rel: Emn 向 
Dvrerall leneth (LL): hoomn 峡 
Cuttine leneth [Lel: Fr “图 ns te 


Length 1): [] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 
面 spindle output 


Body diameter [db): [sm 南 ee 

Entry diameter [人 dl: ] TEmm Unit 
BE. 图 nl1t+t: 

Dutside diameter Ial: Fom 团 

Cuttine anele [h): Bodee 图 六 ”确定 | Prewi ew | 大 耶 清 | 


图 6.3.26 定义 刀具 参数 图 6.3.27 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Dmm 


hnaul ar 


用 


Step5. 议 置 刀具 路 径 参 数 。 
(1) 进入 刀具 路 径 参 数 选 项 卡 。 在 “Counter Sinking.1” 对 话 框 “〈 一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 路 





(2) 定义 钻 孔 类 型 。 在 “Counter Sinking.1” 对 话 框 〈 一 ) 的 ?mc 下 拉 列 表 中 选 
选项 ， 在 "we :下拉 列 表 中 选择 国庆 ss 出 先 贡 ， 其 他 参数 采用 系统 








默认 设置 但 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
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(2) 定义 进 刀 路 径 。 在 -asrs Manseenent 区 域 的 列表 框 中 选择 攻 汪 先 项 ， 右 击 ， 从 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 命令 , 然后 在 We 下 拉 列 表 中 选择 国生 i 生 贡 ， 单 击 们 | 近 
钮 ， 添 加 一 个 从 安全 平面 的 轴 向 进 刀 运动 。 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 在 -sere Managenent 区 域 的 列表 框 中 选择 用 下 选项 ， 右 击 ， 从 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 命令 , 然后 在 mas: 下 拉 列 表 中 选择 国 于 3 芭 ， 单 市 于 上 
钮 ， 添 加 一 个 至 安全 平面 的 轴 向 退 刀 运动 。 

(4) 定义 连接 进 刀 路 径 。 在 -esre Nanaeanent 区 域 的 列表 框 中 选择 攻读 Ci 旋 项 ， 太 
击 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 命令 ， 然 后 在 mas: 下 拉 列 表 中 选择 对 Dh， 
依次 单 击 佑 腔 包 和 畦 上 肪 钮 。 : 

(5) 定义 连接 退 刀 路 径 。 在 -Meere Managenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国人 3 洲 页 ， 在 
mas: 下 拉 列 表 中 选择 ER 和 汪 ， 依次 单 击 称 掖 钮 和 芋 按 钮 。 

Step7. 思路 仿真 。 在 “Counter Sinking.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 浊 | 
系统 弹出 “Counter Sinking.1” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 (图 6.3.28)。 

Step8. 在 “Counter Sinking.1” 对 话 框 (二) 中 单 击 局 确定 | 扩 钮 ， 然 后 单 击 “Counter 
Sinking.1” 对 话 框 (二 ) 中 的 草 确定 jj 包 ， 


Task6. 变换 坐标 系 


















































说 明 : 在 本 实例 中 ， 变 换 坐 标 系 相 当 于 实际 加 工 中 的 重新 装 夹 工件 和 对 刀 。 
Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Counter Sinking.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 末 单 


EE huwili arTY DEFEeratlorS 二 ene NET Te Psr1s Chanee 命 今 ， 系 统 弹 出 66 Machining 








Axis Change.1” 对 话 框 。 
Step2. 在 “Machining Axis Change.1” 对 话 框 的 总 1!5 Home :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 my 
Axis.1 并 抠 下 Enter 键 。 
Step3. 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 , 然后 在 图 形 区 选择 图 6.3.29 所 示 的 点 作为 加 工 
坐标 系 的 原点 ， 再 单 击 “my Axis.1” 对 话 框 中 的 乙 轴 感 应 区 ， 系 统 弹 出 “Direction Z” 对 话 框 。 
Step4. 单 击 “Direction Z” 对话 框 中 的 EeeEse reston jj 立 钮 ,然后 单 击 六 确定 匀 馈 。 
Step5. 单 击 “Machining Axis Change.1” 对 话 杠 中 的 总 确定 jj 钮 完成 众 标 系 2 的 创建 
(图 6.3.30)。 











Task7. 钻 孔 加 工 (二) 


Step1. 在 特征 树 中 选择 “Machining Axis Change.1 (my Axis.1)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 
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这 单 质 尺 . achinine Dperations k 


令 ， 插 入 一 个 钻 孔 加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Drilling.2” 对 话 框 。 


ss Pxial Machinine Dperatiuons 





创建 加 工 坐 标 系 






ee 
= 恒 





图 6.3.28 显示 钻 孔 刀 路 图 6.3.29 ”坐标 原点 图 6.3.30 ”创建 加 工 坐 标 系 


Step2. 设置 几何 参数 。 





， 然 后 单 击 “Drilling.2” 对 话 框 中 的 外” bm 
(Extension: Blind) 字样， 将 其 改变 为 ?ww (Extension: Through)。 

(2) 早 击 “Drilling.2” 对 话 框 中 的 孔 侧 壁 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Pattern Selection” 和 窗口 ， 
在 图 形 区 中 依次 选取 图 6.3.31 所 示 的 6 个 和 孔 口 圆 边线， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 
统 返 回 到 “Drilling.2” 对 话 框 。 些 时， 系统 目 动 判断 孔 的 百 径 和 深度 〈 疼 6.3.32)。 











2 


> 





Gp 





图 6.3.31 ”选取 圆 
Step3. 定义 思 其 参数 。 


(2) 定义 刀具 类 型 。 在 “Drilling.2” 对 话 框 中 单 击 “Drill” 按钮 时 。 

(3) 刀具 命名 。 在 “Drilling.2” 对 话 框 的 “re 文本 框 中 输入 “T4 Drill D 9” 并 按 下 Enter 
键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Drilling 2” 对 话 框 中 单 击 下 本 站 下 六 钮 ， 单 击 [ emety 直选 项 卡 ， 
然后 设置 图 6.3.33 所 示 的 刀具 参数 ， 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 设置 值 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 





eeeeesssseeeeeeeseeeeeeeeeeee 


eeeeeessseeeesseeeseeeeeeeeee 
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Step5. 议 置 刀具 路 径 参 数 。 
(1) 进入 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 。 在 “Drilling.2” 对 话 框 中 单 击 “ 刀 上 有 具 路 径 参数 ” 








(2) 定义 钻 孔 类 型 。 在 “Drilling.2” 对 话 框 的 ?9 时 ws 下 拉 列 表 中 选择 语 交 oa 有 
选项 ， 在 于 seteouah 中: 文本 框 中 输入 值 2， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 系 统 目 动 治 用 了 “Drilling.1” 中 的 进 刀 / 退 刃 设置 ， 这 里 不 
做 调整 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Drilling.2” 对 话 框 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 虽 |, 系统 弹 
出 “Drilling.2” 对 话 框 (二 )， 上 是 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 6.3.35 )。 

Step8. 在 “Drilling.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 意 确定 上 护 钮 ， 然 后 在 “Drilling.2” 对 话 框 
(一 ) 中 单 击 意 确定 | 控 馈 。 

Geometry | Technology | Fesds & Speeds | IF| De 


Hominal diameter 加 mm 二 Hame: zilling.2 


Dverall length [LJ: fom “图 Comment: 
Cuttine leneth [Le): Bm “图 | 


Leneth [0D): 

























Dmm 


Body diameter [db): Bmn 图 
Cutting anele [Ah): hh2odee 团 
Tool tip Length (1d): E. S598mn 图 


图 6.3.33 ”定义 刀具 参数 


[] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


hpproach.: Foonm_mn 同 [| Rapid 
Flunee: POmm_ma 周 [Rapid 
Machinine: Foom mr 同 

Fooomn_ma 闭口 fapia 
SpinmdLe Speed 


[] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 
加 spindle output 


Machinine: l200turn mr 


Unit: Ni 





六 ”确定 | Fr ewl ew | 大 取 宵 | 
图 6.3.35 ”显示 钻 孔 刀 路 图 6.3.34 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Task8. 帝 头 也 加 工 








“Counter Boring.1” 对 话 框 (一 ) 。 
Step2. 设置 几何 参数 。 


Pr 





应 区 (图 6.3.36)， 系 统 弹 出 “Pattern Selection” 窗 口 ， 在 图 形 区 中 依次 选取 图 6.3.37 所 示 
的 6 个 也 的 圆 边线 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 返回 到 “Counter Boring.1” 对 话 
框 。 
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Step3. 定义 思 上 其 参数 。 


(2) 定义 刀具 类 型 。 在 “Counter Boring.1” 对 话 框 中 单 击 “Counterbore Mill” 按钮 名 |. 
(3) 思 其 命名 。 在 “Counter Boring.1” 对 话 框 的 ”rs 文本 框 中 输入 “TS Counterbore Mill 
D 15” 并 按 下 Enter 键 。 


B Poinis 
-一 一 ~ 顺 面 感应 区 


N 
、 侧 壁 感应 区 





图 6.3.36 感应 区 图 6.3.37 ”选取 圆 


(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Counter Boring.1” 对 话 框 中 单 击 Nore23 上 有 安 钮 ， 单 击 . Geometry | 
选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.3.38 所 示 的 刀具 参数 ， 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 设置 值 。 
Step4. 定义 进 给 率 。 





Step5. 设置 刀具 路 径 参 数 。 
(1) 进入 “刀具 路 径 ” 选 项 卡 。 在 “Counter Boring.1” 对 话 框 中 单 击 “刀具 路 径 ” 选 








Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Counter Boring.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 
退 刀 路 径 ” 选项 卡 几 本 | 

(2) 定义 进 万 路 径 。 在 -aere Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 医 2 
的 快捷 菜单 中 选择 命令 ， 然 后 在 ae ) 
钮 ， 添 加 一 个 轴 向 进 刀 运 动 。 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 在 -esre Monaganent 区 域 的 列表 框 中 选择 用 国 先 项 ， 右 击 ， 从 阐 出 
的 快捷 菜单 中 选择 命令 , 然后 在 mas: 下 拉 列 表 中 选择 国 国 于 于 4 项 , 单 市 竺 及 
钮 ， 添 加 一 个 轴 向 退 刀 运动 。 
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(4) 定义 连接 进 刀 路 径 。 在 -eee Menagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国富 到 , 不 
击 , 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 本 命令 ， 然 后 在 wa*: 下 拉 列 表 中 选择 ER 和 机 ， 
依次 单 击 佑 腔 包 和 畦 上 肪 馈 。 : 

(5) 定义 连接 退 刀 路 径 。 在 -Vee Nensgenent 区 域 的 列表 框 中 选择 
mas: 下 拉 列 表 中 选择 E 攻 下 汪 ， 依次 单 击 杀 腕 钮 和 花 过 人 钮 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Counter Boring.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按 
钮 " 草 系统 弹出 “Counter Boring.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 6.3.40)。 

Step8. 在 “Counter Boring.1 ”对 话 杠 (二) 中 单 击 总 确定 上 护 包 ,然后 在 “Counter Boring.1” 
对 话 框 (一 ) 中 单 击 总 确定 j 术 包 。 














Linkine sb i: Ii 和 
~、» 






















eometry | Technol oey | Feeds 上 总 Speeds @ 司 | | Counter Borine.1 


Hominal diameter 局 1: fm Were Founter Borine. 1 


Dwverall lenzth LL): rm “图 ue 
Cuttine leneth tLe): rsm “图 = L 
Leneth (01: Dmm 

Body diameter (db): rsm “图 
Entry diameter (d): bm “图 
Taol tip lenath (0d): Fr “ 圈 






Foomm_mn 3 L | Rapid 
Flunee: [onn_mn 坪 [| Rapid 
Machinine: Foom mr 同 

[ooonn_mn 闭口 Rarnia 






图 6.3.38 ”定义 刀具 参数 






Spindle Speed 
[ ] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
加 spindle output 


Machinine: 1200turn mm 


Unit: re a 


i 六 确定 |] Previex |‖ 总 取消 | 


图 6.3.39 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 





图 6.3.40 “显示 铅 孔 刀 路 


Task9. 钻 孔 加 工 (三 ) 





中 有 
+ Drilline KA 





一 个 钻 孔 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 “Drilling.3” 对 话 框 (一 )。 


Step2. 设置 几何 参数 。 

(1) 单 击 “ 几 何 参 数 ”选项 卡 富 ,然后 单 击 “Drilling.3” 对 话 框 (一) 中 的 Eee ?Bw 
(Extension: Blind) 字样， 将 其 改变 为 ?ww (Extension: Through)。 

(2) 早 击 “Drilling.3” 对 话 框 (一) 中 的 孔 侧 壁 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Pattern Selection” 


窗口 ， 在 疼 形 区 中 选择 儿 6.3.41 所 示 的 2 个 筷 的 圆 边线 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 妥 标 左 键 ， 
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系统 返回 到 “Drilling.3” 对 话 框 〈 一 )。 此 时 ， 系 统 目 动 判断 孔 的 百 径 和 深度 〈 几 6.3.42 )。 
Step3. 定义 刀具 参数 。 
(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Drilling 3 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 “刀具 参数 选项 上 有 磺 |. 
(2) 定义 刀具 类 型 。 在 “Drilling.3” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Drill” 按钮 证 ， 在 mms 文 
本 框 中 输入 “T6 Drill D 5.8” 并 按 下 Enter 键 。 















2 
2 
， 


2 
a 


图 6.3.41 选取 辆 图 6.3.42 感应 区 





ee Th 
a EE 


(3) 设置 刀具 参数 。 在 “Drilling.3” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 e2e3 钮 ， 单 击 [ Seometr | 
选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.3.43 所 示 的 刀具 参数 ， 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 设置 值 。 





enmetry | Technol ney | Feeds & Speeds | Ea 
Honinal diameter IFam 图 
Dwerall lenath (LL): rm “图 
Cutting length (Le): Fim “图 


Leneth (1): 


Dmm 


Body diameter [db): Brn 坪 

Cutting angle IM): hh20dee 团 

Tool tip leneth [1d): [BT4mm 国 
图 6.3.43 ”定义 刀具 参数 


Step4. 定义 进 给 率 。 
(1) 进入 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 。 在 “Drilling.3” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ 进 给 这” 选项 


oooeeeoeeeeeeeeeeooooooop 


Step5. 设置 刀具 路 径 。 

(1) 进入 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 。 在 “Drilling.3” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “刀具 路 径 
参数 ”选项 卡 天 证 |. 

(2) 定义 钻 孔 参数 。 在 “Drilling.3” 对 话 框 (一) 的 ?3 也 we :下拉 列表 中 选择 


出 先 项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
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Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路径。 系统 自动 沿用 了 “Drilling.1” 中 的 进 刀 / 退 刀 设置 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Drilling.3” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 再 | 
系统 弹出 “Drilling.2” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 6.3.45)。 

Step8. 在 “Drilling.3” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 意 确定] 护 钮 ， 然 后 在 “Drilling.3” 对 话 框 
(一 ) 中 单 击 硬 确定 j 扩 馈 . 














Hame: rilling.3 


Commert. : 
| EE | 


Feedrate 


[] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


Foomm_mn 向 L | Rapid 
NOmm_mr. 坪 [| Rapid 


[DOmm_mn 同 
[ooonn_mn 同 [| Rapid 


Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
国 Spin 和 Le output 


Machinine: sootarn_mn 图 


Unit: ee 





Se ‘ey 确定 | Prewiew | 局 取消 | 
图 6.3.44 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 图 6.3.45 ”显示 钻 孔 思路 


Task10. 贸 孔 加 工 














命令 , 插入 一 个 饮 扎 


加 工 操作 ， 系 统 弹 出 “Reaming.1” 对 话 框 《〈 一 )。 
Step2. 设置 几何 参数 。 


PT 





, 然后 单 击 “Reaming.1” 对 话 框 ( 一 ) 中 的 ww， 
(Extension: Blind) 字样 ， 将 其 改变 为 ?ww (Extension: Through)。 

(2) 单 击 “Reaming.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 孔 侧 壁 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Pattern Selection” 
窗口 ， 在 列表 框 中 选择 站 天 光 项 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 
器 到 “Reamins.1” 对 话 框 (一)。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 











(2) 定义 刀具 类 型 。 在 “Reaming.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Reamer” 按钮 [六 ， 在 Wans 
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文本 框 中 输入 “T7 Reamer D 6” 并 按 下 Enter 键 。 
(3) 设置 刀具 参数 。 在 “Reaming 1” 对话 框 (一 ) 中 单 击 地 站 x 钮 ， 单 击 . -east | 
选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.3.46 所 示 的 刀具 参数 ， 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 系统 默认 设置 值 。 








Technoloey | Feeds 各 Speeds @ 4|*| 
Hominal diameter [LD): i 


Dwverall lensth (LL): hoomn 同 
Cuttine leneth [Le): Fom 同 


Leneth 已 1) 


eometry 


Dmm 


Body diameter [db): Ism “图 
Entry diameter 【dl : pm 由 
Tool tip leneth (4d): Em “图 


图 6.3.46 ”定义 刀具 参数 


Step4. 定义 进 给 率 。 
(1) 进入 “ 进 给 率 ”选项 卡 。 在 “Reaming.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 给 率 ” 选 项 


Boovoonorncrcoooooonooooononod 


Pr 


Step5. 设置 刀 其 路 径 。 
(1) 进入 “刀具 路 径 参 数 ” 选 项 卡 。 在 “Reaming.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “刀具 路 径 





(2) 定义 钻 孔 参数 。 在 “Reaming.1” 对 话 框 〈 一 ) 的 2 了 9 号 Wwe 下拉 列表 中 选择 
页， 人 在 tevah 文本 框 中 输入 值 2， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Reaming.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 路 








(2) 定义 进 万 路 径 。 在 -aere Nanseenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 B 加 国生 项 ， 右 击 ， 从 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 有 生命 信 ， 然 后 在 :下 拉 列 表 中 选择 ES 选项 ， 单 击 革 | 扩 
钮 ， 添 加 一 个 轴 向 进 刀 运 动 。 

(3) 定义 退 万 路径。 在 -asrs Monaganent 区 域 的 列表 框 中 选择 有 国 先 项 ， 右 击 ， 从 阐 出 
的 快捷 菜单 中 选择 命令 ， 然 后 在 mas: 下拉 列 表 中 选择 国 RE 于 于 光世， 单 市 迁 腕 
钮 ， 添 加 一 个 轴 向 退 刀 运动 。 

(4) 定义 连接 进 刀 路 径 。 在 -sre Managenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国生 苹 ， 方 
击 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 区 用 命令 ， 然 后 在 ms: 下拉 列表 中 选择 国 于 3 名 ， 
依次 单 击 名 腕 钮 和 竺 胶 钮 。 

(5) 定义 连接 退 刀 路 径 。 在 -We aaageaeat 区 域 的 列表 框 中 选择 
tode: 下 拉 列 表 中 选择 国 I 吕 各 于 1， 信 次 单 击 变 肪 钮 和 入 上 腔 钮 。 



































Linkine Ketract 选项 在 
~\，» 
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Step7. 思路 仿真 。 在 “Reaming.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 于 | 
系统 弹出 “Reaming.1” 对 话 框 (二 )， 是 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 (图 6.3.48)。 

Step8. 在 “Reaming.1”. 对 话 框 (二 ) 中 单 击 局 确定] 按钮 ,然后 在 “Reaming.1” 对 话 
框 (一 ) 中 单 击 启 确定 肝 包 。 














Hame: Reamine. 1 


Commernt: 


MH | | Ma 


Feedrate 
[] Aatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 


BODmm_mn 向 [| Rapid 
homm_mr. 3 L | Rapid 


FOOmm_ma 同 
ooonn_mn 向 L | Rapid 


Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
国 spindle output 


Machinine.: hh200turn_mn 周 


Unit: 





hneul ar 
Sw 吉 确定 | Frewi ew | 总 职 消 | 
图 6.3.48 ”显示 钻 孔 思路 图 6.3.47 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Task11. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 > [合生 下 命令 ， 在 系统 阐 出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
pump_top， 单 击 上 加 | 扩 包 即 可 保存 文件 。 





6.4 轴 的 车 削 加 工 


车 削 加 工 主 要 用 于 轴 类 零件 ， 阶 梯 轴 束 是 一 个 车 削 加 工 的 典型 实例 。 通 过 该 实例 ， 介 
绍 车 削 粗 加 工 、 轮 廊 精 加 工 、 端 面 车 削 加 工 以 及 沟 槽 加 工 等 方法 ， 在 学 习 完 后 ， 和 希望 读者 
能 进一步 了 解 车 削 加 工 的 一 些 方法 。 访 零件 的 加 工 工艺 路 线 图 6.4.1 和 图 6.4.2 所 示 。 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat20.09\work\ch06\ch06.04\ladder_axis.CATProduct。 


、 .HH » 号 Fr 这 、 6k6 
Step2. 选择 下 拉 菜 单 国 p> a 命令 ， 进 入 “Lathe 


Machining” 工 作 合 。 








有 Lathe Machinine 
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Task2. 零件 操作 定义 


于 闭 泪 加 了 (一)》 
车 削 精 加 工 (一 ) 
对 零件 的 指定 沟 权 进行 车 前 加 工 


问 面 加 工 (一 ) 对 和 零件 的 端面 进行 车 剧 加 工 


车 削 粗 加 工 ( 二 ) 


车 削 精 加 工 ( 二 ) 


最 大 限度 地 去 除 零 件 毛坯 材料 














对 零件 轮廓 进行 精 加 工 





最 大 限度 地 去 除 零件 毛坯 材料 
对 零件 进行 定量 的 切削 

对 零件 的 指定 沟 槽 进行 车 削 加 工 
对 零件 的 端面 进行 车 削 加 工 


图 6.4.1 加 工 工 艺 路 线 (一 ) 








Step1. 进入 零件 操作 定义 对 话 框 。 在 图 6.4.3 所 示 的 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 
节点 ， 系 统 弹 出 “Part Operation ”对话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” 按 钮 多 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “Horizontal Lathe Machine” 按钮 并 保持 系统 默认 
设置 值 ， 然 后 单 击 全 -将 是 | 近 钮 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 华 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 由 | 入 包 ， 系 统 弹出 “Default reference machining 
axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 
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加 工 沟 模 
\ 


\ 


粗 加 工 毛 坯 精 加 工 轮 席 
\ 


\ 


\ 





时 有 


a) 车 削 粗 加 工 〈 一 ) b) 车 削 精 加 工 (一 ) c) 沟 模 加工 (一) 









精 加 工 轮 万 粗 加 工 毛坯 加 工 端面 


pe - 二 全 及 


f) 车 削 精 加 工 〈 二 ) e) 车 削 粗 加 工 〈 二 ) d) 痛 面 加 工 〈 一 ) 






/ 





Pe 


于 访 所 上 二 


g) 沟 模 加工 (二) h) 端面 加 工 〈 二 ) 


图 6.4.2 加工 工艺 路 线 (二 ) 


加 工 端 面 


(2) 在 对 话 框 的 和 Ys me : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 machining axis.1 并 按 下 Enter 键 ， 
此 时 “Default reference machining axis for Part Operation.1” 对 话 框 变 为 “Machining axis.1” 
对 话 框 。 

(3) 单 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选择 图 6.4.4 所 示 的 点 作为 加 工 华 
标 系 的 原点 ， 系 统 创建 图 6.4.4 所 示 的 加 工 坐标 系 。 单 击 总 确定 有 钮 ， 完 成 加 工 坐标 系 的 











P. P. R. 
To rms 
A 创建 此 坐标 系 
i , 
mm 国 Manufacturing Program. 1 gy 人 mm ,2 
mp Machining Process List. 1 | . 
E ProductList chinine axis.l 
贞 - 妇 |]Productl (Productl. 1) \ 
\ 一 这 树 此 点 
ResourcesList 选择 此 所 
图 6.4.3 ”特征 树 图 6.4.4 定义 坐标 系 





Step4. 定义 目标 加 工 零件 。 
(1 ) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 图 胶 钮 。 
(2) 在 特征 树 上 右 击 全 攻 点 ， 在 系统 阐 出 的 快捷 菜单 中 挝 择 
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ri 一 | -二 人 
sr 


(3) 选择 如 图 6.4.5 所 示 的 零件 作为 目标 加 工 零 件 ， 在 图 形 区 衬 晶 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 
统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step5. 定义 毛坯 零件 。 

(1) 在 特征 棒 上 左 击 牢 国 到 加: ， 在 条 统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 

















(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 口 胶 钮 ， 选择 图 6.4.6 所 示 的 模型 作为 毛坯 零件 ， 
在 图 形 区 空 日 处 双击 耻 标 左 键 ， 系 统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 
Step6. 定义 换 刀 点 。 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 “Position” 选 项 卡 ， 然 后 设置 


6.4.7 所 示 的 参数 。 
选择 目标 零件 








Fart Dperatiorn 


Hame: art Dperation. 1 


Comments: 














Dptiorn Collisions checkine 


图 6.4.5 目标 零件 
选择 毛坯 零件 





ET 
图 6.4.6 ” 毛 坏 零件 图 6.4.7 “Part Operation ”对 话 框 


Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 局 确定 | 拉 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 








Task3. 车 削 粗 加 工 〈 一 ) 


Step1. 在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 宇 
一 ES 下 人 入 ， 括 入 一 个 粗 车 加 工 操作 ， 系 统 弹出 











mp nperations ， 
“Rough Turning.1” 对 话 框 。 

Step2. 定义 儿 何 参数 。 

(1) 定义 零件 轮 廊 。 单 击 “几何 参数 ”选项 卡 .二 |， 然 后 单 击 “Rough Turning.1” 对 
话 框 (一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 6.4.8 
所 示 的 曲线 作为 零件 轮廓 。 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 旦 至 按钮 , 系统 返回 到 “Rough 
Turning.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 毛坯 边界 。 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛 坏 边界 感应 区 ， 系 统 
弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 6.4.9 所 示 的 直线 作为 毛 坏 边界 。 单 击 “Edge 
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Selection” 工 具 条 中 的 旦 坚 按钮 ， 系 统 返 回 到 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 )。 


零件 轮廓 线 


/ 







chanine axis.1 


图 6.4.8 ”目标 零件 





毛坯 边界 线 


图 6.4.9 ”毛坯 零件 


(3) 定义 加 工 余 量 。 在 + se 文本 框 中 输入 值 0.5， 其 余 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
Step3. 定义 思 其 参数 。 
(1) 进入 “刀具 参数 ”选项 卡 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “刀具 参数 ” 





(2) 选择 思 其 装配 。 选 用 系统 献 认 的 刀具 “Turning Tool Assembly.1”。 

(3) 选择 刀 柄 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 单 击 “ 轧 顶 ”选项 卡 3 | 选用 系统 
默认 的 外 圆 车 刀 芭 . . 

(4) 定义 刀片 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 中 单 击 “ 思 片 ” 选 项 卡 8 外， 选用 菱形 
刀片 局 类型， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

AN 率 。 





eeesesessesesseeeseeeeeeeeeel 


eeeeeeseseeeesseeeeeeeeeeeeee 


所 示 的 参数 。 
WE 
项 卡 (图 6.4.11 )。 
(2) 设置 “Strategy” 选 项 卡 。 单 击 加 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.4.11 所 示 的 参数 。 
(3) 设置 “Option” 选 项 卡 。 单 击 ?9 选项 卡 ， 采 用 系统 默认 的 参数 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 


刀 路 径 ” 选项 卡 富 | 
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及 ouEh Turnine.l 












Hame: oueh Turnine.l 





Commernt: 


| 和 | 多 


Feedrate 


一 一 一 一 一 一 


a | ME | 


J 





吧 一 一 一 一 一 


Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


Lead in : F. lmm_turn 辣 hnan ar 
Flunee : F. 3mm_ turn 问 Ag ar = 
Machinine : 了 了 4mm_turm 同 Pneul ar 到 


[] Replaee RAPIDN by Air cuttine feedrate 


Pir cuttine feedrate : Pooomm i 峡 [Linear "| 


Spindle Speed 
[] Aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 
国 spindle Dutput 


Machinine: Fon ttrT mr 二 


Unmat: Ni La a 


出 ax spindle speed: Foootun_ mx 合 
= 同 确定 | 司 取消 | 
图 6.4.10 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 








相 | Dpti on | 





Paltt 


Rouehine mode: [Loneitudinst | 
Drientati on: [zsterma =| 
Location: [Eront "| 
Machinine direction: [roheadstock | 
Fart contourine: [Each path "| 


[ ] Reeess machinine 
[] Unaar spindle axis machinine 
Tool]l compensatl on i 
I9 加 


mp 镶 确定 | 总 取消 | 


图 6.4.11 “Strateey” 选 项 卡 
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(2) 定义 进 刀 路 径 。 
@ 激活 进 刀 。 在 -sse Nanasement 区 域 的 列表 框 中 选择 “Approach”， 右 击 ， 在 弹出 的 快 














@ 在 We: 下 拉 列 表 中 选择 ET 和 有 I 页 ， 欠 后 单 击 *Remove all motion> 按 钮 锚 | 
和 “Add Horizontal motion ” 按钮 归 |. 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 

(DD 油 活 退 刀 。 在 -Wee Management 区域 的 列表 框 中 选择 “Retract”， 右 击 ， 在 弹出 的 快捷 

















加 在 下 拉 列 表 中 选择 issihada 二 先 页 ,然后 单 击 “Remove all motion” 按 钮 | 镶 | 
和 “Add Tangent motion” 按钮 至. 

Step7. 刀 路 仿真 。 

(1) 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 |, 系统 强 
出 “Rough Turning.1” 对 话 框 (二 )， 晶 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 图 6.4.12 )。 

(2) 在 “Rough Turning.1” 对 话 框 (二 )〉 中 音 击 锦 按 钮 ， 然 后 单 击 胶 钮 ， 观察 刀具 
切削 毛坯 零件 的 运行 情况 。 

Step8. 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 ( 二 ) 中 的 辣 确定 匀 钮 返回 在 Rough Turning.1” 
对 话 框 〈 一 )。 然 后 单 击 “Rough Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 肤 馈 . 











Task4. 车 削 精 加 工 (一 ) 





Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Rough Turning.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 区 
人 人， 括 入 一 个 轮 廊 精 车 加工 操作 ， 
系统 弹出 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (一)。 
Step2. 定义 几何 参数 。 
(1) 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 有 吐 。 |,， 然 后 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 
中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹出 “Edsge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 6.4.13 所 示 的 

















曲线 作为 零件 轮廓 。 单 击 ″*Edge Selection” 工具 条 中 的 旺 坚 按钮 ， 系 统 返 回 到 “Profile Finish 
Turning.1” 对 话 框 〈 一 )。 


选择 此 曲线 


/ 








chaaiimng ax1ls,.1 


图 6.4.12 显示 刀 路 轨迹 图 6.4.13 ”定义 零件 轮 廊 





(2) 定义 加 工 余 量 。 在 se 文本 框 中 输入 值 0， 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 
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Step3. 定义 刀具 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 刀 有 具 参 
数 ” 选 项 卡 8 . 

(2) 选择 刀具 装配 。 单 击 “ 刀 柄 ”选项 卡 吕 旺 ， 在 ”re 文本 框 中 输入 “Turning Tool 
Assembly2” 并 按 下 Enter 键 ， 在 2 me :文本 框 中 输入 值 2。 

(3) 定义 刀 柄 。 单 击 “ 刀 柄 ”选项 卡 县 |, 选择 “External Insert-Holder” 刀 柄 坚 ， 在 
Hane: 文本 框 中 输入 “T2 External Insert-Holder” 并 按 下 Enter 键 ， 然 后 单 击 Ja 全 旨 拉 钮 ， 在 











(4) 定义 刀片 。 系 统 目 动 沿用 了 上 一 个 操作 的 雁 形 刀 记 。 
Step4. 定义 进 给 鞭 。 


6.4.15 所 示 的 参数 。 
Step5. 定义 思 具 路 竹 参 数 。 


选 枉 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 但。 
(3) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Profile finish turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 








(2) 定义 进 刀 路 任 。 在 到 到 Nanagenent 区 域 的 列表 框 中 选择 里 有 则 ， 右 击 ， 在 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 命令 ;在 和 下 拉 列 表 中 选择 seus 乡 先 贡 ， 然 后 单 击 
“Remove all motion” 按钮 钳 和 “Add Tangent motion ”按钮 宇 ，。 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 在 -Weere Monsenent 区 域 的 列表 框 中 选择 有 ， 右 击 , 在 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 命令 ; 在 “下 拉 列 表 中 选择 本 0 和 所 尖 ;二 Ii ， 欠 启 年 齐 | 
“Remove all motion” 按钮 钳 和 “Add Horizontal motion ”按钮 三 ，。 

Step7. 思路 仿真 。 在 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 
按钮 " 划 | 系统 弹出 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 
6.4.16)。 

Step8. 单 击 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 的 总 确定 | 控 钮 , 然后 单 击 “Profile 
Finish Turning.1” 对 话 框 (一) 中 的 总 确定 j 控 馈 ， 
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Task5. 沟 槽 加工 





Frofile Finish Turnine.l 
eometrw | Technol ves | Compensati or | 


i H : rofile Finish Turnine. | 
Hand stwle : [at land "| Ee 时 
Commernt: 于 所 于 
让 | 





Holder capabilitw : [surface | 


Cuttine edge anele [Fr): Sdeg 





Feedrate 


Insert angle a): Poaee 图 Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 

Insert leneth (1): F4m 立 Lead in : P.2m_tuwrn 图 i ~ 
Clearance anele : dee Phen invwert : 5 sw_tma 回 hneul ar 
Shank ct width (0 Bm 图 Me Fim Pn 
Shank heieht th): em 转 Ea ee P.3m_twn 疼 hneul ar 下 


Shank Jeneth 1 01): Dimm 


BE 
Shank Jeneth 2 2): Bmw ”图 : a 了 Bmm_turn 同 hneul ar 二 
Shank width (bi): ram “图 ES 


[ ] Aatomsatie compute from tooline Feeds and Speeds 


图 0.4.14 定义 刀 柄 参数 夯 Spindle Dutput 


Machinine: Booturn mr 坪 


Unit: Riel a 本 





Max spindle speed: Pondturn nd 





oe [rinish "| Compute | 





己 确 定 | 局 取消 | 


图 6.4.16 显示 思路 轨迹 图 6.4.15 “Profile Finish Turning.1” 对 话 框 





Stage1. 沟 档 加 工 (一 ) 





Step1. 在 特征 树 中 选择 “Profile Finish Turning.1 (Computed)” 节 点 , 然后 选择 菜单 EB 
, 命令 ， 插 入 一 个 沟 覃 精 车 加 工 操作 ， 








ininz 0perations 
系统 弹出 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 〈 一 )。 

Step2. 定义 几何 参数 。 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 有 给 ，， 然 后 单 击 “Groove Finish 
Turning.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 
形 区 选择 图 6.4.17 所 示 的 曲线 作为 零件 轮廓 。 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 号 中 按钮 ， 
系统 返回 到 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 )。 











图 6.4.17 定义 加 工 轮 廓 


Step3. 定义 刀具 参数 。 
(1) 进入 “刀具 参数 ”选项 卡 。 在 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “ 刀 


第 6 草 数控 加 工 综合 范例 355 


具 参 数 ” 选 项 卡 sg . 

(2) 定义 丸 柄 。 单 击 “ 刃 柄 ”选项 卡 垩 |, 采用 “External Groove InsertHolder” 刀 柄 
正 |， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

(3) 定 义 万 片 单 击 “ 刀 头 ” 选 项 卡 对 ] | , 然后 选择 “Groove Insert” 刀 片 闪 , 单 击 了 ea 划 | 
按钮 ， 在 emetey 选项 卡 中 设置 图 6.4.18 所 示 的 参数 。 
Step4. 定义 进 给 率 。 
(1) 进入 进 给 率 选 项 卡 。 在 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 上代 相 | 选项 卡 。 
(2) 设置 进 给 率 。 设 置 图 6.4.19 所 示 的 进 给 率 参 数 。 


eeeeesesseseeseeseeeeeeeeeeee 





roowvwe Finish Turnine.l 





Hame: vowe Finish Turnine.l 

Commert. : 
a | se | 1 fy | 
Feedrate 


[Butomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


Lead in : 了 2mm_turn 千 [naul ar "| 
Machinine : 了 4mm_turn 同 hneul ar 到 
Chamferine : 了 3mm_turm 图 ArgEul ar by 


Bottom anele : a ee 0 Bnm_turn | hnaul ar 再 


Left flank anele : Fsae 图 Spindle Speed 

Rl Eszee 图 [| watomatie compute from tooling Feeds and Speeds 
加 spindle Dutput 

Left mose radius [rl): Pzm ”图 Me rom 图 


Right nose radius 2 i 南 1rit 
Tit: 
hnal ar EE 
Height 以 ]: 南 
Max splindle speed: Boooturn, nd 


Thiekress : Er 


eonmetry Technol oey | Feeds 血 Speeds | 





Insert width a): Bm 图 li [rinish "| Compute 
Clearance anele : 一 3 
deg Sy 导 确定 | 号 取消 | 
图 6.4.18 设置 刀 帮 参数 图 6.4.19 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 





选项 卡 。 

(2) 在 omen: 下 拉 列 表 中 选择 国 先 项， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) 进入 进 刀 / 退 刀 路 径 选 项 卡 。 在 “Profile finish turning.1” 对 话 框 (一 〉 中 单 击 “ 进 
刀 / 退 刀 路 径 ” 选 项 不， 

(2) 定义 进 刀 路 任 。 在 证 Soomassmsn 轩 久 域 只 列表 框 中 选择 时 ， 石 击 ， 在 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 i 出 合 今 ， 在 ee 下 拉 列 表 中 选择 Bsa 乡 先 贡 ， 人 然后 单 击 
“Remove all motion” 按钮 钳 和 “Add Tangent motion ”按钮 宇 ，。 
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(3) 定义 退 万 路 径 。 在 -srs Wasssaeat 区 域 的 列表 框 中 选择 ， 右 击 ， 在 弹出 
的 快捷 菜单 中 选择 命令 ; 在 ”下拉 列表 中 选择 Bssss 量 先 页 ， 然 后 单 击 
“Remove all motion” 按钮 钳 和 “Add Tangent motion” 按 钮 宇 ，。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 
按钮 员 | 系统 弹出 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ( 
6.4.20 )。 

Step8. 确定 无 误 后 单 击 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (二 ) 中 的 章 _ 确定 用 钮 ， 然 
后 单 击 “Groove Finish Turning.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 jj 饵 ， 


























图 6.4.20 ”显示 思路 轨迹 
Stage2. 沟 模 加 工 (二 ) 





Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Groove Finish Turning.1 (Computed)” 节 点 ， 右 击 ， 在 系统 弹 
出 的 快捷 沫 单 中 选择 命令 ， 然 后 再 次 右 击 “Groove Finish Turning.1 (Computed)” 市 
点 ， 在 系统 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 古 重 ss 痢 命 令 ， 插 入 一 个 沟 槽 加 工 操作 。 

Step2. 双击 刚刚 粘贴 的 沟 模 操作 “Groove Finish Turning.2 (Computed)”， 系 统 弹出 
“Groove Finish Turning.2” 对 话 框 。 

Step3. 定义 几何 参数 。 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 肚 |,， 然 后 右 击 “Groove Finish 
Turning.2” 对 话 框 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 在 系统 漳 出 的 快捷 菜单 中 选择 国 轩辕 人， 清除 
己 有 的 轮廓 ; 然后 蛙 击 零件 轮廓 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 图 6.4.21 所 示 的 曲线 作为 零件 轮廓 ， 
在 网 形 区 空白 处 双击 ， 系 统 返 回 到 “Groove Finish Turning.2” 对 话 框 。 

Step4. 定义 其 他 参数 。 其 余 参数 与 上 一 个 操作 完全 相同 ， 这 里 不 用 调整 。 

Step5. 刀 路 仿真 。 在 “Groove Finish Turning.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 
按钮 * 出 ， 系 统 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 〈 图 6.4.22)。 

Step6. 单 击 “Groove Finish Turning.2” 对 话 框 中 的 硬 _ 和 确定 六 钮 两 次 ， 完 成 沟 槽 的 精 加 









































放大 





图 6.4.21 定义 加 工 轮 万 图 6.4.22” 显示 刀具 路 径 
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Task6. 闹 面 加 工 (一 ) 


Step1. 在 特征 树 中 选择 “Groove Finish Turning.2《Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 羡 
站 本 全 一 人 全， 插入 一 个 粗 车 加工 操作， 系统 
弹出 “Rough Turning.2” 对 话 框 (一 )。 

Step2. 定义 儿 何 参数 。 





se Nachininez Dperations k 





， 然 后 单 击 “Rough Turning.2” 对 
话 框 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 6.4.23 所 
示 的 曲线 作为 零件 轮廓 。 单 击 “Edsge Selection” 工 具 条 中 的 号 号 按钮， 系统 返回 到 “Rough 
Turning.2” 对 话 框 《〈 一 )。 

(2) 定义 毛 坏 边界 。 单 击 “Rousgh Turning.2” 对 话 框 (一) 中 的 毛坯 边界 感应 区 ， 系 统 
弹出 “Edge Selection” 工具 条 。 在 图 形 区 选择 图 6.4.23 所 示 的 曲线 作为 毛 坏 边界 。 单 击 ^Edsge 
Selection” 工 具 条 中 的 号 号 按钮 ， 系 统 返 回 到 “Rough Turning.2” 对 话 框 (一 )。 














Step3. 定义 思 上 参数 。 
(1) 进入 “刀具 参数 ”选项 卡 。 在 “Rough Turning.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 “ 刀 其 参数 ” 


ooeesessseeeeesossssesseseees 





(2) 定义 刀具 装配 。 单 击 促 骸 选 项 卡 ， 单 击 上 下 护 钮 ， 在 系统 弹出 的 “Search Tool 
Assembly” 对 话 框 中 选择 “Turning Tool Assembly.2” 选 项 。 

(3) 定义 其 他 参数 。 系 统 目 动 设置 “刀具 参数 ”其 他 选项 卡 的 参数 。 

Step4. 定义 进 给 京 。 采 用 系统 默认 的 进 给 座 。 

Step5. 定义 刀具 路 任 参 数 。 





(2) 设置 “Strategy” 选 项 卡 。 单 击 Se 人 选项 卡 ， 在 "下 拉 列 表 中 选择 ni 
选项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 丸 路径。 进 刀 / 退 刀 路 径 采 用 系统 默认 设置 值 。 

Step7. 刀 路 仿 趴 。 在 “Rough Turning.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按 钮 
" 则 ， 系 统 弹出 “Rough Turning.2” 对 话 框 (二)， 日 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 《图 6.4.24)。 
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图 6.4.24 显示 思路 轨迹 
Step8. 确定 无 误 后 单 击 “Rough Turning.2” 对 话 框 (二 ) 中 的 局 确定 上] 扩 钮 ， 然 后 单 市 
“Rough Turning.2” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 局 确定 jj 包 ， 
Task7. 变换 坐标 系 


在 本 例 中 ， 变 换 坐 标 系 相当 于 实际 加 工 中 的 重新 产 夹 工件 和 对 思 。 
Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Rough Tuming.2《〈Computed)” 攻 反 ， 然 后 选择 下 拉 玉 单 


Anaxiliaryr Dperations k je Nachinine haris Chanee 命令 , 人 弹 出 弘 Machining 















Axis Change.1” 对 话 框 。 

Step2. 在 “Machining Axis Change.1” 对 话 框 中 的 蔚 ame :文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 
machining axis.2 并 按 下 Enter 键 。 

Step3. 蛙 击 对 话 框 中 的 坐标 原点 感应 区 ， 然 后 在 图 形 区 选择 图 6.4.25 所 示 的 点 作为 加 
工 坐 标 系 的 原点 ; 再 单 击 对 话 框 中 的 Z 轴 感 应 区 ， 系 统 弹 出 “Direction Z” 对 话 框 。 

Step4. 单 击 “Direction Z ”对话 杠 中 的 everse irection 上 < 包 ,然后 单 击 局 确定 儿 按钮 。 

Step5. 单 击 对 话 框 中 的 瑟 _ 形 是 匀 钮 完成 坐标 系 2 的 创建 (图 6.4.25)。 


Task8. 车 削 粗 加 工 〈 二 ) 








Step1. 在 特征 树 中 选择 “Machining Axis Change.1(machining axis.2)” 市 点 ， 然 后 选择 
下 拉 菜 单一 和 于 灶 i Roueh Turning 命令 ， 搬 入 一 个 粗 车 加 工 操 
作 ， 系 统 弹出 “Rough Turning.3” 对 话 框 。 

Step2. 定义 儿 何 参 数 。 ee 

(1) 定义 零件 轮 廊 。 单 击 “ 几 何 参数 ” 选项 卡 | 然后 单 击 “Rousgh Turning.3” 对 
话 框 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edsge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 6.4.26 所 
示 的 曲线 作为 零件 轮廓 。 单 击 “Edsge Selection” 工 具 条 中 的 旦 上 按钮 ， 系 统 返 回 到 “Rough 
Turning.3” 对 话 框 。 

(2) 定 义 毛 坯 边界。 单 击 *“Rough Turning.32” 对 话 框 中 的 毛 坏 边界 感应 区 , 系统 弹出 “Edge 
Selection ”工具 条 。 在 图 形 区 选择 图 6.4.26 所 示 的 直线 作为 毛坯 边界 。 单 击 ″Edge Selection” 
工具 条 中 的 旦 时 按钮 ， 系 统 返回 到 “Rough Turning.3” 对 话 框 。 
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册 毛坯 边界 线 






零件 轮廓 线 





2 RN 
Ta En ne 1 





图 6.4.25 ”创建 加 工 坐标 系 图 6.4.26 ”定义 零件 轮 廊 和 毛 坏 零 件 








(3) 定义 加 工 余 量 。 在 于 + st; 文本 框 中 输入 值 0.5， 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 

Step3. 定义 思 其 参数 。 

(1) 进入 “刀具 参数 ”选项 卡 。 在 “Rough Turning.3” 对 话 框 中 单 击 “刀具 参数 ”选项 
卡 B . 

(2) 定义 刀具 装配 。 单 击 吕 旺 选 项 卡 ,在 "wr* 文本 框 中 输入 “Turning Tool Assembly.4” 
并 按 下 Enter 键 ， 在 “msYY” 选项 卡 中 选中 四 To0l inverted 选项 。 

(3) 定义 其 他 参数 。 系 统 日 动 设置 “刀具 参数 ”其 他 选项 卡 的 参数 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 采 用 系统 默认 的 进 给 率 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 





(2) 设置 “Strategy” 选 项 卡 。 单 击 5 选项 卡 ， 然 后 在 Raghing mode; 下 拉 列 表 中 选 
择 国 SE 在 Gientation 下 拉 列 表 中 选择 有 用 项 ， 在 -6 下 拉 列 表 中 先 
择 攻 2 站 项 ， 在 ?tins 下 拉 列 表 中 选择 国 SE 时 呈 ,其 他 参数 采用 系统 默认 设置 
值 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路径 。 进 刀 / 退 刀 路 径 采 用 系统 默认 设置 值 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Rough Turning.3” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 |, 
系统 弹出 “Rough Turning.3” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 《图 6.4.27 )。 























4 

了 
和 ms 

3 
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入 上. 
axis.1 
™ 


Step8. 确定 无 误 后 单 击 “Rough Turning.3” 对 话 框 (二 ) 中 的 总 确定 | 控 钮 ， 然 后 单 击 
“Rough Turning.3” 对 话 杠 (一) 中 的 局 确定 |j 饵 ， 


Task9. 车 削 精 加 工 (二 ) 
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Step1. 在 特征 树 中 选择 “Rough Turning.3 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 径 
一 命令 ， 括 入 一 -个 轮廓 精 车 加工 操作， 
系统 弹出 “Profile Finish Turning.2” 对 话 框 〈 一 )。 

Step2. 定义 几何 参数 。 

(1) 单 击 “ 几 何 参数 ”选项 卡 有 时 |， 然 后 单 击 “Profile Finish Turning.2 ”对 话 框 中 
的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 阐 出 “Edsge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 6.4.28 所 示 的 曲 
线 作 为 零件 轮廓 。 单 击 “Edge Selection” 工 具 条 中 的 旦 至 按钮， 系统 返回 到 “Profile Finish 
Turning.2” 对 话 框 。 
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(2) 定义 加 工 余 量 。 在 "** set; 文本 框 中 输入 值 0， 其 余 参 数 采 用 系统 默认 设置 值 。 


站 ,,。。。。! 放大 图 
二 一 一 一 一 一 一 一 一 








图 6.4.28 ”定义 零件 轮廓 
Step3. 定义 刀 有 参数。 系统 目 动 沿用 了 上 一 把 刃具 ， 这 里 不 做 调整 。 
Step4. 定义 进 给 率 。 




















Hame: rotile Finish Turnine.2 
ee 
sn | | | 凑 站 


Feedrate 
Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


Lead-in : P.2m_turn 图 [aa | 
Phen IIwert : FP3m_turn 国 AiEa] ar 了 
Machinine : Pim_turn 图 hneul ar 
Chamferine : P.3m_turn 图 hneul ar 
TE P.am_twn 疼 hneular E 


Spindle Speed 
Lutomatic compute from tooline Feeds and Speeds 
国 spindle Output 


Machinine: Boo turn mr 守 


Unit: Rand a 


Max spindle speed: Boooturn nz 





Quality: [rinish =| Compute | 
a 六 确定 | 辣 职 消 | 


图 6.4.29 “Profile Finish Turning.2” 对 话 框 
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Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
全 

(2) 在 Festiea 下 拉 列 表 中 选择 国王 选项 ,在 cen: 下拉 列表 中 选择 国光 项 ,其 他 参数 
采用 系统 默认 设置 值 。 

Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Profile Finish Turning.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 
按钮 "天 系统 弹出 “Profile Finish Turning.2” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 网 形 区 显示 刀 路 轨迹 〈 和 图 
6.4.30)。 






















hiiine axris. 2 
[= 





ce, 


图 6.4.30 显示 刀 路 轨迹 
Step7. 确定 无 误 后 单 击 “Profile Finish Turning.2” 对 话 框 (二 ) 中 的 .总 _ 确 定 j 近 钮 ， 然 
后 单 击 “Profile Finish Turning.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 训 中 x 包 ， 
Task10. 沟 权 加工 (二) 
Step1. 在 特征 树 中 选择 “Profile Finish Turning.2 (Computed)” 市 点 ， 然 后 选择 下 拉 衣 


单 插入 achlinlinEg Uperatlons I Groowe Finiskh Turnine 命令 ， 插入 一 个 沟 权 精 车 加 工 
操作 ， 系 统 弹出 “Groove Finish Turning.3” 对 话 框 (一)。 











, 然后 单 击 “Groove Finish Turning. 
3” 对 话 框 中 的 零件 轮廓 感应 区 ， 系 统 阐 出 “Edsge Selection ”工具 条 。 在 图 形 区 选择 图 6.4.31 
所 示 的 曲线 作为 零件 轮廓 。 单 击 ^Edsge Selection” 工 具 条 中 的 旺 坚 按钮， 系统 返回 到 “Groove 
Finish Turning.3” 对 话 框 。 








和 E 放大 图 
一 一 一 Lechiiing ax i 











s.1 





Ehihing axis.2 





图 6.4.31 定义 加 工 轮 亡 
Step3. 定义 思 具 参数 。 


(1) 进入 “刀具 参数 ”选项 卡 。 在 “Groove Finish Turning.3” 对 话 框 中 单 击 “ 刀 有 具 参 
数 ” 选 项 卡 8 . 

(2) 定义 刀 其 装配 。 单 击 5 旺 选 项 卡 ， 在 “ss 文本 框 中 输入 “Turning Tool Assembly.5” 
并 按 下 Enter 键 ， 在 “mY” 选项 卡 中 选中 四 T7001 inverted 选项 。 
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(3) 定义 其 他 参数 。 系 统 目 动 设置 “刀具 参数 ”其 他 选项 卡 的 参数 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 

(2) 设置 进 给 率 。 设 首 图 6.4.32 所 示 的 进 给 率 参 数 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 
选项 卡 。 

(2) 在 cmeor 下 拉 列 表 中 选择 国 国 选项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Groove Finish Turning.3” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 
按钮 呈 | 系统 弹出 “Groove Finish Turning.3” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 图 
0.4.33 )。 

Step7. 确定 无 误 后 单 击 “Groove Finish Turning.3” 对 话 框 (二) 中 的 总 确定 及 钮 ， 然 
后 单 击 “Groove Finish Turning.3” 对 话 框 (一 ) 中 的 局 硼 定 儿 钮 。 

















roowe Finish Turnine.» 


















Hame: vowe Finish Turnine.3 


tommant: 夸 据 环 /| 
ars | 


Feedrate 





[Butomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


Td Famten 图 [ua “=| 
Machinine : Pp.am_turn 图 hneul ar 本 
Chamferine : P.3m_twrn 图 hneul ar 再 
Lift-otE : Pp.am_turn 图 hneul ar 于 


Spindle Speed 
[ ] aatomatie compute from tooline Feeds and Speeds 
面 spindle Dutput 


Machinine: foo tmzrT mr 3 


Unit: 


hneul ar we 


Max spindle speed: Boooturn nz 





inish =| conmpute| 
总 确 正 | 喇 取消 | 
图 6.4.32 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 











me am 
me 
四 
nm 
Wp ny 
mu 


二 
| 


chiring axis. 1 


图 6.4.33” 显示 刀 路 轨迹 
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Task11. 亲 面 加 工 (二 ) 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Groove Finish Turning.3 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 


i 全 人 ，j 征 入 一 个 辣 [ 面 加 工 操 作 ， 系 统 
弹出 “Rough Turning.4” 对 话 框 (一 )。 


Step2. 定义 几何 参数 。 





Te Machinine Uperations bl 





， 然 后 单 击 “Rough Turning.2” 对 
话 框 (一) 中 的 零件 轮廓 感应 区 ,系统 弹出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选择 图 6.4.34 
所 示 的 曲线 作为 零件 轮廓 。 单 击 “Edge Selection” 工具 条 中 的 旦 具 按钮 ， 系 统 返 回 到 “Rough 
Turning.4” 对 话 框 。 

(2) 定义 毛 坏 边 界 。 单 击 “Rough Turning.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 毛坯 边界 感应 区 ， 系 统 
弹出 “Edge Selection” 工 上 其 条 。 在 图 形 区 选择 图 6.4.34 所 示 的 曲线 作为 毛坯 边界 。 单 击 “Edge 
Selection” 工 具 条 中 的 号 下 按钮， 系统 返回 到 “Rough Turning.4” 对 话 框 。 

















请 "0 i 毛 坏 边 界 
- 区 和 es y 及 一 
一 个 人 zis， 1 EE 太太 图 





ee, 





图 6.4.34 ”定义 零件 轮廓 和 毛 坏 边界 
Step3. 定义 刀具 参数 。 
(1) 进入 “刀具 参数 ”选项 卡 。 在 “Rough Turning.4” 对 话 杠 中 单 击 “ 刀 有 具 参 数 ” 选 项 


eseoeeosesesssseseeoeesesseesl 





ooooooeoeoeoooeeeeoooeoool 


(2) 定义 刀具 装配 。 单 击 别 库 选项 卡 ， 单 击 世 | 六 钮 ， 在 系统 弹出 的 “Search Tool 
Assembly” 对 话 框 中 选择 “Turning Tool Assembly.4” 选 项 。 

(3) 定义 其 他 参数 。 系 统 自动 设置 “刀具 参数 ”其 他 选项 卡 的 参数 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 采 用 系统 默认 的 进 给 率 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 





(2) 设置 “Strategy” 选 项 卡 。 单 击 M5 选项 卡 ， 然 后 在 Baghing mode; 下 拉 列 表 中 选 
#BE i, 在 “so 下 拉 列 表 中 选择 Bi 先 项 ， 在 teestion: 下 拉 列 表 中 选择 
[项 ， 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 值 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 丸 路径。 进 刀 / 退 刀 路 径 采 用 系统 默认 设置 值 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Rough Turning.4” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按 钮 
" 则 | 系统 弹出 “Rough Turning.4” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 (图 6.4.35 )。 
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一 
呈 
: 4 a 
> 1 


< 一 







7 ax 论 . 1 


1 

1 

1 

1 
了 





图 6.4.35 ”显示 刀 路 轨迹 

Step8. 确定 无 误 后 单 击 “Rough Turning.4” 对 话 框 (二 ) 中 的 章 _ 确定 匀 钮 ， 然 后 单 击 
“Rough Turning.4” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 jj 扩 饵 ， 

Task12. 保存 模型 文件 

选择 下 拉 菜 单 国 吕 一 [后 命令， 在 系统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 
名 ladder axis， 单 市 [如 站 必 钮 即 可 保存 文件 ， 





6.5 凸 模 pq 加 工 





目前 ， 随 看 塑料 产品 越 来 越 多 ， 模 具 的 使 用 也 越 来 越 多 。 模 有 具 的 型 腔 形 状 往往 都 十 分 
杂 ， 加 工 的 精度 要 求 也 较 高 ， 一 般 的 传统 加 工 工艺 设备 难以 满足 模具 加 工 的 要 求 ， 但 随 
者 CAM 和 数控 技术 的 发 展 ， 已 有 效 地 解决 了 这 一 个 难题 。 本 节 以 一 个 简单 的 凸 模 加 工 为 例 
介绍 模具 的 加 工 。 
该 凸 模 的 加 工 工艺 路 线 如 图 6.5.1 和 图 6.5.2 所 示 。 


Task1. 打开 模型 文件 并 进入 加 工 模块 


Step1. 打开 模型 文件 D:\cat20.9\work\ch06\ch06.05\Soap_Box_Female.CATProduct。 
a r i 
step2. 选择 下 拉 菜 单 庆 一 > 2 到 [| 一 ES 入 
“Surface Machining” 工 作 人 台 。 


Task2. 零件 操作 定义 


Stepl. 进入 零件 操作 对 话 框 。 在 特征 树 中 双击 “Part Operation.1” 丰 点 ， 系 统 弹出 “Part 
Operation” 对 话 框 。 

Step2. 机 床 设置 。 单 击 “Part Operation ”对话 框 中 的 “Machine” 按钮 蝇 | 系统 弹出 
“Machine Editor” 对 话 框 ， 单 击 其 中 的 “3-axis Machine” 按钮 总 | 保持 系统 默认 设置 ， 然 
后 单 击 总 确定 | 控 饥 ， 完 成 机 床 的 选择 。 

Step3. 定义 加 工 坐 标 系 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 弓 有 按钮， 系统 弹出 “Default reference machining 
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axis for Part Operation.1” 对 话 框 。 








等 高 粗 加 工 以 垂直 于 刀具 轴线 的 刀 路 逐 层 切除 较 多 的 材料 。 
7 
投影 加 工 对 目标 零件 的 陡峭 分 型 面 进行 精 加 工 。 
等 高 线 加 工 对 目标 零件 的 较 陡峭 的 凸 台 侧 壁 面 进行 精 加 工 。 
型 腔 铣削 对 目标 零件 的 带 岛 屿 的 平面 进行 精 加工 。 





对 目标 零件 中 罕 小 叫 档 底面 进行 精 加 工 。 
对 目标 零件 中 止 槽 轮廓 进行 清 根 加 工 。 
对 目标 零件 中 小 的 凸 台 项 面 进行 精 加 工 。 
对 目标 零件 的 平坦 分 型 面 进行 精 加 工 。 


图 6.5.1 加 工 工 艺 路 线 (一 ) 


(2) 在 对 话 框 中 的 各!s Was : 文本 框 中 输入 坐标 系 名 称 MyAxis 并 按 下 Enter 键 ， 此 时 
对 话 框 名 称 变 为 “MyAxis”。 

(3) 里 击 对 话 框 中 的 化 标 原点 ， 然 后 在 图 形 区 选取 图 6.5.3 所 示 的 点 作为 加 工 坐 标 系 的 
原点 ， 系 统 创建 图 6.5.4 所 示 的 加 工 坐标 系 ， 单 击 总 确定 及 钮 ， 完 成 加 工 坐 标 系 的 定义 。 

Step4. 选择 毛坯 零件 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 器 胺 钮 。 

(2) 选择 图 6.5.5 所 示 的 零件 作为 毛 坏 零件， 在 图 形 区 空白 处 双击 女 标 左 键 ， 系 统 回 到 
“Part Operation ”对 话 框 。 

Step5. 选择 加 工 目 标 和 零件 。 

(1) 在 图 6.5.6 所 示 的 特征 树 中 右 击 “Rough (Rough.1)” 节 点 ， 在 弹出 的 快捷 末 单 中 
I 


(2) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 回 | 把 饥 

















选择 


366 CATIA V5R20 数控 加 工 教程 (修订 版 ) 


整体 工作 加 工 





a) 等 高 粗 加 工 b) 轮廓 驱动 加 工 c) 投影 加 工 


侧面 加 工 


\ 






( 





f) 螺旋 加 工 (一 ) e) 型 腔 铣 削 d) 等 高 线 加 工 


加 工 面 加 工 面 
/ 





g) 清 根 加 工 h) 螺旋 加 工 (二 ) i) 平面 铣削 
图 6.5.2” 加工 工艺 路 线 (二 ) 


创建 加 工 坐 标 系 





选择 此 后 





图 6.5.3 ”选取 坐标 原点 图 6.5.4 ”创建 加 工 举 标 系 图 6.5.5 ” 毛 坏 零件 


(3) 选择 图 6.5.7 所 示 的 零件 模型 作为 加 工 目 标 零 件 ， 在 图 形 区 至 日 处 双击 鼠标 左 键 ， 
系统 回 到 “Part Operation” 对 话 框 。 

Step6. 定义 安全 平面 。 

(1) 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 之 腔 钮 。 

(2) 选择 参照 面 。 在 图 形 区 选取 图 6.5.8 所 示 的 零件 表面 作为 安全 平面 参照 ， 系 统 创 建 
We | 

(3) 右 击 系统 创建 的 安全 平面 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 选择 国 S35 同人 ， 系 统 弹出 “Edit 
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Parameter” 对 话 杠 ， 在 其 中 的 时 5s 文本 框 输入 值 15， 单 击 总 确定 j 拉 馈 ， 完成 安全 平面 
的 定义 (图 6.5.9 )。 
P.P.R. 


需 ProcessList 
一 - 





名 Part Operation. 1 

徐 Machining Process List.1 
iProductList 

二 -全 | soap box core (soap box core. 1) 
RSoap box Core (Soap box Core. 1) 

由 

Sd ResourcesList 
I@ 3-axis Machine. 1 


图 6.5.6 ”特征 树 图 6.5.7 零件 模型 图 6.5.8 ”选取 安全 平面 参照 


Step7. 单 击 “Part Operation” 对 话 框 中 的 总 确定 j 扩 钮 ， 完 成 零件 定义 操作 。 











Task3. 等 高 粗 加 工 


Stepl. 定义 几何 参数 。 
(1) 在 特征 树 中 选择 “Manufacturing Program.1” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 EB 
k ss Rouehine Dperatlons ouEhimE 








Machinine Uperations 


PT 








标 零 件 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 整个 目标 加 工 和 零件 作为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 衬 日 处 双击 鼠标 
左 键 ， 系 统 返 回 到 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 )。 

(3) 在 -Tea Ronah Stock 区 域 的 Hm 下拉 列表 中 选择 鞠 几 先 项 ， 在 0ffset 名人: 文本 
框 中 输入 值 50。 

Step2. 定义 思 其 参数 。 

(1) 进入 轧 具 参数 选项 卡 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | Ms 峙 项 卡 ， 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 明 按钮， 选择 端 铣 刀 作为 
加 工 思 具 。 

(3) 刀具 命名 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 的 Hane 文本 框 中 输入 “TI1 End Mill D 
20”， 然后 按 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 (一 ) 中 取消 选中 口 强 "nd tool 复 选 框 ， 
单 击 JEEs 之 过 钮 ， 单 击 “mewY 选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.5.10 所 示 的 刀具 参数 。 

Step3. 定义 进 给 康 。 




















eeeeesessessssseseeeeeeeeeeel 


Pr 
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Hame: Rouehine. 1 


Commertt : 





Feedrate 


[butomatic compute from tooline Feeds and Speeds 


hpproach.: h DDmm_mzr 同 
Nachinine: Foom mL 坪 





图 6.5.9 ”创建 安全 平面 Retract: Fo mm 图 










Spindle Speed 
[] Aatomatie compute from tooline Feeds ard Speeds 
eometry Technol oey | Feeds 上 总 Speeds [Comy: 4 | | 后 Spindle output 


Hominal diameter [DY): ee Mehunine, [onnn 图 
Corner radius [Re): Em 图 Unit.: hneular 
Dverall length [L): [om “图 duality: Roush 

“|Eoueat 本 Compute | 


Cuttine leneth Le): 





Dmm 
Lenzth 1): Dmm 二 
Body diameter 【dby : Dm ed i 人 唱 | 
Hon cuttine diameter mp “图 Sw 癌 ”确定 | Pr ew ew | 夺 ” 职 消 | 
图 6.5.10 ”定义 刀具 参数 图 6.5.11 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 


Step4. 定义 刀具 路 径 参 数 。 

(1) 进入 刀具 路 径 参 数 选项 卡 。 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 | 而 ， 选项 卡 。 

(2) 定义 加 工 参数 。 单 击 上 Eee ae 
Duter part and pockets 选项 。 在 Tool path stwle 
认 的 设置 。 

(3) 定义 径 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 区 生生 2 敬文 木 枉 输 入 值 50。 

(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | -各 这 .| 选项 卡 ， 然 后 在 梧 协 本 醒 瑟 文本 框 输入 值 2。 

(5) 其 他 选项 卡 采 用 系统 默认 的 设置 。 

Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 





















(2) 在 -Macro Nanagement 区域 中 的 列表 框 中 选择 [hutomatic 然后 在 I*finition 选项 卡 中 
选中 巨 mtinize retrast 复 选 杠 ， 在 ma: 下拉 列 表 中 选择 E 证 项 ， 在 Hzine wale 文本 框 
中 输入 值 5。 

(3) 在 -eee Waseaae 区 域 中 的 列表 框 中 选择 ER 下， 外 后 单 击 鹤 按 包 。 

(4) 在 -asrs Nanaganent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 卫生 划 臣 下 可， 詹 后 单 击 六 按钮 ， 

Step6.， 在 “Roughing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 再 | 系统 弹出 











>- 
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“Roughing.1” 对 话 框 (二 )， 是 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.5.12 所 示 。 
Step7. 在 “Roushing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 儿 按钮 ， 然 后 在 “Roughing.1” 对 
话 框 (一 ) 中 单 击 总 确定 | 掖 馈 。 


Task4. 轮廓 驱动 加 工 


Step1. 在 特征 树 中 选择 “Roughing.1 (Computed)” 节 点 , 然后 选择 下 拉 菜 单 EB 
人 今 ， 才 入 一 个 轮廓 驱动 加 工 操 作 ， 系 统 弹 出 
“Contour-driven.1 ”对话 框 (一 )。 

Step2. 定义 加 工区 域 。 








PT 














(2) 早 击 “Contour-driven.1” 对 话 框 中 (一 ) 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 整个 目 
标 加 工 零件 作为 加 工 对 象 ， 在 网 形 区 衬 白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Contour-driven.1? 
对 话 框 。 

(3) 定义 加 工 余 量 。 双 击 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 i ( Offset on 
part: lmm) 字样 ， 在 系统 弹出 “Edit parameter” 对 话 框 中 输入 值 0.5 并 单 击 总 确定 jj 饵 。 

Step3. 定义 思 具 参数 。 














oooeeeeseeoeoooooosssseeeeees| 


(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 加 按钮 ， 选 择 端 铣 刀 作 
为 加 工 轧 具 。 

(3) 刀具 命名 。 在 Hane 文本 框 中 输入 “T2 End Mill D 6” 并 按 下 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 选 中 四 3 了 lend tool 复 选 框 ， 单 市 下 于 六 | 护 钮 ， 单 击 “mtY 选项 
卡 ， 然 后 设置 图 6.5.13 所 示 的 刀具 参数 ， 其 他 选项 卡 中 的 参数 均 采 用 默认 的 设置 。 


eometry | Technol oey | Feeds 上 总 Speeds [Comp: 可 | 


Hominal diameter [LI): Err 同 
Corner radius (Rel: Fn 同 
Dvrerall 1Lermgth (LL): Foom 峡 


Cuttine leneth tLe): 











; 放大 图 时 brn 
二 be 到 加 Leneth 0}: Dmm 
ES Body diameter [db): Dmm 
Hon cuttine diameter (Mnec): bm “图 
图 6.5.12 显示 思路 轨迹 图 6.5.13 ”定义 刀具 参数 


Step4. 定义 进 给 率 。 


所 示 的 参数 。 
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Contour-driwven.l 















Hame: ontour-driwen. 1 


Commernt: 


| 


Feedrate 


Er 





~ 一 一 一 一 一 


[] Anatomsatie compute from tooline Feeds and Speeds 


hppr oach.: POOmm_ma 同 
Machinine: Poom mr 图 
Fooonn_mn 同 


[ ] Anatomatie compute from tooling Feeds and Speeds 





国 spindle output 


Hachining pntennn ”图 





(2) 定义 引导 成 

@ 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 的 晤 由 as se 全 区 域 选 中 力 了 ae contow 单 选 
项 (图 6.5.15 )。 

@) 单 击 对 话 框 中 的 引导 线 1 感应 区 ， 系 统 弹 出 “Edge Selection” 工 具 条 。 在 图 形 区 选 
取 图 6.5.16 所 示 的 封闭 曲线 串 ， 单 击 图 6.5.16 所 示 的 箭头 使 其 指向 零件 内 部 ， 单 击 “Edge 
Selection” 工 具 条 中 的 旦 蛙 按钮 完成 引导 线 1 的 定义 。 

(3) 定义 加 工 参 数 。 单 击 achining 站 先 项 卡 ， 然 后 在 Ta Batk stas: 下 拉 列 表 中 选择 
[用 记 7 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 的 设置 。 


(4) 定义 径 癌 参数 。 单 击 | i Radial | | 尘 项 卡 ， 然后 在 stepoyer: 下 拉 列 表 中 选择 区 
项 ， 在 Distance between paths: 文本 框 中 输入 值 2 , 



























uidine strateey 
U 1 

[Fetween ceortoms 1 有 FarallLel contour If SFIIe contour 
1 1 


MM》 选取 此 曲线 串 往 头 指向 内 侧 


下 





图 6.5.15 感应 区 图 6.5.16 选取 引导 线 
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框 中 输入 值 1。 
(6) 定义 策略 参数 。 单 击 E. strategy 由 先 项 卡 ， 在 Initial tool position: F 拉 列表 中 选择 医治 












在 ht machine 文本 框 中 输入 值 100， 在 Tirection: 下 拉 列 表 中 选择 且 和 nl 
Step6. 定义 进 刀 / 退 丸 路径。 采用 系统 默认 的 参数 设置 。 
Step7. 在 “Contour-driven.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 嘲 系统 
弹出 “Contour-driven.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.5.17 所 示 。 
Step8. 在 “ Contour-driven.1 ”对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 总 三 定 按钮， 然后 单 击 
“Contour-driven.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 总 确定 | 护 钮 。 








Task5. 投影 加 工 


Stepl. 设置 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选择 “Contour-driven.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 相生 
> = = 命令, 括 入 一 -个 投 影 加 
工 操 作 ， 系 统 弹 出 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 )。 

(2) 定义 加 工区 域 。 








Nachinine Uperations 


PT 

















然后 在 图 形 区 中 选取 图 6.5.19 所 示 的 模型 表面 〈 共 2 个 面 ) 作 为 加 工区 域 ， 在 图 形 区 空白 
处 双击 鼠标 左 键 ， 系统 返回 到 “Sweeping.1” 对 话 框 (一 ), 确认 时 ?Yt sotolinit 选项 已 选中 。 

(3) 设置 加 工 余 量 。 双 击 图 6.5.18 所 示 的 “Offset on part: 0.3mm” 的 字样 ， 在 系统 弹出 
的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 0， 单 击 . 总 确定 上 4 馈 。 


一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 一 、 


| 
(Df te pe 3 人 al 
Wn iT 

















Sl i 


ea 
ae 


加 工 边界 感应 区 





图 6.5.18 感应 区 图 6.5.17 显示 刀 路 轨迹 
Step2. 定义 刀具 参数 。 系 统 上 自动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T2 End Mill D 6”， 这 里 不 做 调整 。 
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ep 0 率 。 


Pr 


Perssonssssssososoccssssc0s 


NE 0 - 


eeeeeeeeeeoeeeeeseossooeeeeee 








(2) 定义 加 工 参 数 。 单 击 Nachining wh 然后 在 To 3 si rE 
选项 。 在 "mwe 多 we 文本 框 中 输入 值 001。 

(3) 定义 径 向 参数 。 单 击 - si 项 卡 , 在 Sr” 下 拉 列 表 中 选择 有 2 和 
项 ， 在 MESA pass 文本 框 中 输入 值 2， 在 国光 We 文本 框 中 输 
入 值 0.1， 在 2 文本 框 中 输入 值 0.01。 

(4) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 起 记 .| 选项 卡 ， 在 呈 4i-Bass: 下 拉 列 表 中 选择 
Humber of lewels and Naximum cut depth. 在 Humber vf levels: 文本 框 中 输入 值 ] ， 在 Maximum cut depth.: 
文本 框 中 输入 值 1。 

Step5. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 

(1) J 在 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “ 进 刀 / 退 刀 路 























(2) i 在 -se Nansenent 区 域 的 列表 框 中 选择 国 败 ， 人 外 后 在 we: 下 拉 
列表 中 选择 时 JI 页 , 双击 图 6.5.21 所 示 的 尺寸 mm 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 
对 话 框 中 输入 值 40， 单 击 .总 确定 久 钮 。 








选取 模型 表面 








Hame: Eweepine. 1 


Commernt: 


[Cbutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


hppr oach.: Poomn_mn 峡 
Machinine: Foom mI 同 
Retract: Pooom mL 向 


Spindle Speed 





图 6.5.19 定义 加 工 边界 


[Cbutomatic compute from tooling Feeds and Speeds 


国 spindle output 


achining cutwnm 图 


Arg ar 加 


Unit: 





ei [Roueh "| Compute | 


Sw ee.] 确定 | Frewi ew | - 职 消 | 
图 6.5.20 “ 进 给 率 ” 选 项 卡 图 6.5.21 定义 退 刀 路 径 
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Step6. 刀 路 仿真 。 在 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 别 | 
系统 弹出 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.5.22 所 示 。 

Step7. 在 “Sweeping.1” 对 话 框 〈 二 ) 中 单 击 总 确定 |j 拉 钮 ， 然 后 在 “Sweeping.1” 对 
话 框 (一 ) 中 单 击 讲 _ 葡 定 | 次 馈 。 














Task6. 等 高 线 加 工 





对 话 框 (一 )。 
Step2. 定义 儿 何 参数 。 
(1) 单 击 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 “几何 参数 ”选项 卡 。 








(2) 设 营 加 工区 域 。 香 击 图 6.5.23 所 示 的 目标 零件 感应 区 ， 选 择 整 个 零件 模型 作为 加 
工 对 象 ， 在 图 形 区 空 日 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一)。 

(3) 设置 加 工 边 界 。 单 击 图 6.5.23 所 示 的 加 工 边界 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 6.5.24 所 
示 的 边线 ， 在 图 形 区 空 晶 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 

(4) 设置 加 工 项 面 。 蛙 击 图 6.5.23 所 示 的 项 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 6.5.24 所 示 的 
模型 表面 ， 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返回 到 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 )。 


Urfraet pn porf 5 drm 
站 Free pn _ check ! | mm 








































顶 面 感应 区 
加 工 边界 感应 区 
tort Printf3 


目标 零件 感应 区 


/ 选取 此 封闭 边线 


放大 图 ， 








图 6.5.23 ”感应 区 图 6.5.24 定义 加 工 边 界 和 顶 面 
Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 上 自动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T2 End Mill D 6”， 这 里 不 做 调整 。 
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Pr 


区 域 中 的 口 Mtonatie compate tron tooline eeds and see 复 选 框 ， 取 消 选中 加 nde sesd 区 域 中 的 
站 hatonatie eonpate Bron tooling Feeds and gpseds 复 选 框 ， 其 余 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step5. 定义 刀 有 具 路 径 参 数 。 

(2) 定义 加 工 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一) 单 击 mminins 选项 卡 ， 然 后 在 
hehinine talaraes’ 文本 框 输入 值 0.01， 在 ctine "oe 下 拉 列 表 中 选择 国 于 项 ， 其 他 采用 系 
统 默认 设置 。 

(3) 定义 轴 向 参数 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 | 二 记 .选项 卡 ， 在 Sepere 下 
拉 列 表 中 选择 且 汪 生生 有 ;和 7 页 ， 在 Ms，aistancs between ?ass: 文本 框 中 输入 值 2， 在 
Nin. distance between Pass: 文本 框 中 输入 值 01， 在 sealep height: 文本 框 中 输入 值 0.01。 

(4) 定义 区 域 参数 。 在 “ZLevel.1 ”对话 框 (一 ) 单 击 -zs 选项 卡 ， 然 后 在 
Max. horizontal slope: 文本 框 输入 值 0。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 














al 
过 
ES: 
YU 
ot 
出 
全 
XI 
时 
耳 
到 
S 
下 
TH 
党 
-+t 
二 
时 
也 








拉 列 表 中 选择 EEwssegi 先 J 页 。 

(3) 定义 退 刀 方式 。 在 下 see Nanagement 区域 中 的 列表 框 中 选择 加 i 寺 ， 在 MW**， 下 拉 列 
表 中 选择 国 吕 于 轩 志 ， 然 后 依次 单 击 保护 钮 、 竺 | 按钮 添加 轴 向 退 刀 ， 双 击 对 话 框 中 图 
示 区 的 “10mm” 尺 寸 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 40， 单 击 总 确定 | 
按钮 。 

Step7. 思路 仿真 。 在 “ZLevel.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 央 | 系 
统 弹 出 “ZLevel.1” 对 话 框 (二 )， 是 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.5.25 所 示 。 

Step8. 在 “ZLevel.1 ”对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定] 榨 钮 ， 然 后 单 击 “ZLevel.1” 对 话 
框 (一 ) 中 的 惠 确定 | 放 钮 。 


Task7. 型 腔 铣削 


























Stage1. 型 腔 铣削 《1 ) 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “ZLevel1 (Computed)” 市 点 ， 然 后 选择 下 拉 亲 单 
= 全 今 ， 未 统 弹 出 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 )。 








(一 ) 中 的 压 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 图 6.5.26 所 示 的 模型 平面 ， 系 统 返 回 “Pocketing.1” 
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对 话 框 (一 )。 





NS 


选取 顶 面 


SR 
SS 





图 6.5.25 显示 刀 路 轨迹 图 6.5.26 ”定义 几何 参数 


(2) 定义 加 工 顶 面 。 单 击 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 顶 面 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 
6.5.26 所 示 的 模型 平面 〈 小 凸 台 的 顶 面 )， 系 统 返 回 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 )。 

Step3. 定义 思 其 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 5 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Pocketing.1” 对 话 杠 (一 ) 中 单 击 四 | 按钮 ， 选 择 端 铣 刀 作为 加 工 
J 

(3) 思 具 命名 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 Wan。 文本 框 中 输入 “T3 End Mill D 
4” 并 按 下 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 .Eee2| 扩 钮 ， 取 消 选 中 
口 Ball-end tool 复 选 框 ， 单 市 eometry 下 先 项 卡 ， 然 后 设置 图 6.5.27 所 示 的 刀具 参数 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 

(1) 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 人 选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 的 时 滋 选项 卡 中 取消 选中 Peerats 区 域 
让 的 二 cg 复述 枉 在 Ngl 义 森 枉 中 输入 值 800; 取消 选 
Machining: 文本 框 中 

















中 Spinde Speed 区 域 中 的 口 吉 tonatie compute from tooline Feeds and 四 复 选 框 ， 在 
输入 值 3300。 其 余 参数 采用 系统 默认 值 。 
Step5. 定义 刀具 路 从 参数 。 








选择 Bu. 

(3) 定义 加 工 参 数 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 i. Nachinins | 先 项 卡 ， 然 后 在 
pirection of ent: 下 拉 列 表 中 选择 国 卫生 项 ， 在 Wehinine tolerenees 文本 框 中 输入 值 001， 其 他 
选项 采用 系统 稚 认 的 设置 。 

(4) 定义 径 问 参数 。 单 击 
选项 ， 在 Fercentage of tool diameter: 文本 框 输入 值 50， 选中 国生 wsys stay on bottom 复 选 框 ， 其 他 
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选项 采用 系统 默认 的 设置 。 
(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 Hnber of levels 1 
项 ， 在 eber of levels; 文本 框 输入 值 2， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 
(6) 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 











(2) 定义 进 刀 路 径 。 在 -eee Managemnent :区域 中 的 列表 框 中 选择 于 的 Walli 先 I 页 ， 欠 后 在 
mas: | 下 拉 列 表 中 选择 ER 和 于 J 页 ,依次 单 击 浆 控 钮 、 纪 按钮 和 全 按钮 ,结果 如 图 6.5.28 
所 示 ; 双击 图 6.5.28 所 示 的 “10mm” 尺 寸 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 (一) 
中 输入 值 3， 单 击 章 - 袁 是 | 扩 钮 。 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 在 sse Managenent :区域 的 列表 框 中 选择 EE 
hode: | 下 拉 列 表 中 选择 ssi) 先 项 依次 单 击 变 胺 铅 、 以 | 按钮 。 

(4) 定义 层 间 进 思路 径 。 在 -eere Nanagement 区 域 中 的 列表 框 中 选择 
i， 本 二， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 命令 ; 然后 在 证 Wi 
FF 拉 列 表 中 选择 ER 生生 责 ， 依 次 单 击 多 按钮 、. 加 按钮 和 全 腔 钮 ， 双 击 图 6.5.28 所 示 
的 “10mm” 尺 寸 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter” 对 话 框 中 输入 值 3， 单 击 章 _ 确定 站 交 负 

(5) 定义 层 间 退 刀 路 径 。 在 -Wasro Managenent 区 域 的 列表 框 中 选择 
生生 7 ， 从 后 在 ii:| 下 拉 列 表 中 选择 ER 和 交 页 ， 依 次 单 击 多 | 
按钮 、 全 按钮 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 虽 | 
系统 弹出 “Pocketing.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.5.29 所 示 。 











选项 ， 然 后 在 















































Technoloey | Feeds 各 Speeds [Eomp: 司 | | 


Hominal diameter ID): pm 图 
Corner radius (Rel): pmm 峡 
Dwverall leneth (IL): [oom Ee 


Cuttine leneth [Le): 


eometry 





Dmm 


Lenzth [11: Dm 


Body diameter [db): homn 同 


on cutting dianeter ne) rr 图 SM ee 
图 6.5.27 定义 思 上 其 参数 图 6.5.28 ”定义 进 思 路 从 
Step8. 在 “Pocketing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 意 确定 | 掖 钮 ， 然 后 单 击 “Pocketing.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 总 史 证 上 馈 ， 





Stage2. 型 腔 铣 前 《〈2 ) 





Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Pocketing.1 (Computed )” 贡 点 ， 然 后 选择 下 拉 玉 单 
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Te Machinine Dperatiors 上 ee 





全 仿 ， 系 统 弹 出 “Pocketing.2” 对 话 框 (一 )。 





“Pocketing.2” 对 话 框 (一 ) 中 的 展 面 感应 区 ， 在 网 形 区 选取 网 6.5.30 所 示 的 模型 表面 ， 系 
统 返 回 “Pocketing.2” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 目 动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T3 End Mill D 4”， 这 里 不 做 调整 。 

Step4. 定义 进 给 鞭 。 

(1) 进入 进 给 率 设 置 选项 卡 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 时 六 选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 (一 ) 的 Ce 选项 卡 中 取消 选中 Peerats 区 域 
中 的 口 加 tonatie compute from tooline Feeds and spss 屿 复 选 杠 ， 在 由 文本 框 中 输入 值 800: 取消 选 
中 Spinde Speed 区 域 中 的 口 吉 tonatie compute from tooline Feeds and spss 屿 复 选 杠 ， 让 由 文本 框 中 
输入 值 3300。 其 余 参数 采用 系统 默认 值 。 

Step5. 定义 刀具 路 径 参 数 。 




















(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 〈 一 ) 的 22 2 人 5 下 拉 列 表 中 
Et 1 

(3) 定义 加 工 参数 。 在 “Pocketing 2” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 sshiniag .| 选项 卡 ， 然 后 在 
mirestion of et: 下 拉 列 表 中 选择 国 图 半 项， 在 "dhinine toleranee: 文本 框 中 输入 值 0.01， 其 他 
选项 采用 系统 默认 的 设置 。 

(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 
选项 ， 在 Fereertage of too]l dianeter: 文本 框 输入 值 S0， 选中 导向 ways stay on bottom 复 选 框 ， 其 他 
选项 采用 系统 默认 的 设置 。 

(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 




















图 6.5.29 ”显示 思路 轨迹 





(6) 其 他 参数 采用 系统 默认 设置 。 
Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 
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(2) 定义 进 刀 路 径 。 在 -各 ee Nanagenent 区 域 中 的 列表 框 中 选择 天 二 从 后 在 toas: | 下 
拉 列 表 中 选择 国 BR 于 3 所 ， 依 次 单 市 名 有 按钮 、 少 腔 钮 和 从 胺 钮 ， 双击 图 6.5.31 所 示 的 
“10mm” 尺 寸 ， 在 系统 弹出 的 “Edit Parameter ”对话 杠 中 输入 值 3， 单 击 硬 _ 确定 匀 钮 。 

(3) 定义 退 刀 路 径 。 在 -see Nenaganent 区 域 的 列表 框 中 选择 上 ,然后 在 mas:| 下 
拉 列 表 中 选择 ER 于 生 页 ， 依 次 单 击 和 名校 钮 、 全 胶 钮 。 

















| cr angle : 20deg 


图 6.5.31 定义 进 刀 路 径 
Step7. 思路 仿真 。 在 “Pocketing.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 | 
系统 弹出 “Pocketing.2” 对 话 框 (二 )， 量 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.5.32 所 示 。 
Step8. 在 “Pocketing.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 上 护 钮 ， 然 后 单 击 “Pocketing.2” 
对 话 框 (一) 中 的 章 丽 是] 控 包 。 











Task8. 螺旋 加 工 (一 ) 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “ Pocketing.2 (Computed )” 市 点 ， 然 后 选择 下 拉 亲 时 
人 仿 ， 示 统 弹出 “Sprial milling.1” 对 话 
全 

Step2. 定义 几何 参数 。 





Pr 





(2) 定义 加 工区 域 。 右 击 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 弹 
出 的 快捷 末 蛙 中 选择 晶 命令 ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 网 6.5.33 所 示 的 模型 表面 作为 
加 工区 域 , 在 图 形 区 空白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) (一 )。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 5 圭 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 朋 | 按 钮 ， 选择 器 铣 刀 作为 
太 工 刀具 

(3) 刀具 命名 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) 中 的 Ha。 文本 框 中 输入 “T4 End Mill 
D2” 并 按 下 Enter 键 。 

(4) 设 置 刀 具 参 数 ,在 “Sprial milling.1 对 话 框 ( 一 ) 中 单 击 卫 到 芝 2 掖 钮 ， 单 击 seomsty. 
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选项 卡 ， 然 后 设置 图 6.5.34 所 示 的 刀具 参数 。 


eometry Technol ng | Feeds 血 Speeds [Comp: | » | 


Hominal diameter DY): Pom EE 


Corner radius [有 el: 


lmm 
Dwverall] leneth [LL): Dmm 
Cuttine leneth (Le): [sm FE 
Leneth 以 ]: Dmm 


Body diameter [db): rm “图 
Hon cuttine diameter npm 图 


图 6.5.32 ”显示 刀 路 轨迹 图 6.5.33 ”定义 加 工区 域 图 6.5.34 定义 刀具 参数 





Step4. 定义 进 给 率 。 

(1) 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 时 台 选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 时 细 选项 卡 中 取消 选中 zsssee 区 
域 中 的 口 加 tonatie compute from tooline Feeds ard pes5 复 2 选 杠 ， 在 文本 框 中 输入 值 400.; 取消 
选中 Spindle Speed 区 域 中 的 口 吉 tomatie compute from tooline Feeds ard ss 上 5 复 选 杠 ， 在 文本 框 
中 输入 值 10000。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 值 。 

Step5. 定义 刀具 路 从 参数 。 














(2) 定义 刀具 路 径 类 型 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 的 2 th style: 下 拉 列 表 
中 选择 项 ， 

(3) 定义 切削 参数 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 ashining .| 先 项 卡 ， 然 
后 在 time mds: 下 拉 列 表 中 选择 国 加 先 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 的 设置 。 

(4) 定义 径 向 参数 。 单 击 [3E 虹 .有 项 卡 ， 然 后 在 "stonee between pass; 文 木 框 输入 值 
0.1， 其 他 选项 采用 系统 寺 认 设置 。 


(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | 各 这 选项 卡 ， 在 Nber of levels: 文本 框 输入 值 1， 其 他 选项 
采用 系统 默认 设置 。 








Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 这 里 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Sprial milling.1” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 |, 
系统 弹出 “Sprial milljing.1” 对 话 框 〈 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 图 6.5.35 所 示 。 

Step8. 在 “Sprial milling.1? 对 话 框 (二 ) 中 单 击 章 _ 形 定 j 钮 , 然后 单 击 “Sprial milling.1” 
对 话 框 (一 ) 中 的 意 确定 | 掖 馈 。 


Task9. 清 根 加 工 

















Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Sprial milling.1 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 有 来 时 
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对 话 框 (一 ) 中 的 目标 零件 感应 区 ， 在 图 形 区 选取 整个 零件 模型 为 加 工 对 象 ， 在 图 形 区 罕 
白 处 双击 鼠标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Pencil.1” 对 话 框 〈 一 )。 

(2) 定义 加 工 边 界 。 单 击 “Pencil.1” 对 话 框 (一) 中 的 加 工 边 界 感应 区 ， 在 图 形 区 中 
选取 图 6.5.36 所 示 的 边线 ， 在 图 形 区 空 昌 处 双击 限 标 左 键 ， 系 统 返 回 到 “Pencil.1” 对 话 框 
































Bm mm 





图 6.5.35 ”显示 思路 轨迹 图 6.5.36 定义 加 工 边界 








(3) 定义 加 工 边 界 参数 。 在 mit Definition :区域 中 9 Maene 下 拉 列 表 中 选择 园 ll 先 
项 ， 其 余 采 用 系统 默认 的 设置 。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 自 动 沿用 了 上 一 把 刀具 “T4 End Mill D2”， 这 里 不 做 调整 。 

Step4. 定义 进 给 率 。 

(1) 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 里 济 选项 卡 。 

(2) 设置 进 给 率 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 (一 ) 的 里 选项 卡 取消 选中 “区 域 中 的 
Lihatomatic compute from toolinz Feeds and sssds 和 候选 框 ， 在 时 文本 框 中 输入 值 400; 取消 选中 
SFPinde Speed 区 域 中 的 口 吉 tomatie compute from tooline Feeds and spes 屿 复 选 杠 ， 让 文本 框 中 输 
入 值 10000。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 值 。 

Step5. 定义 刀具 路 任 参 数 。 














(2) 定义 切削 参数 。 在 “Pencil.1 ”对话 框 (一 ) 中 单 击 . Nachining | 选项 卡 ， 然后 在 
ia drestie 下 拉 列 表 中 选择 本 图 六 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 设置 。 

(3) 定义 轴 向 参数 。 这 里 采用 系统 默认 设置 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 采 用 系统 默认 的 进退 刀 设 置 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Pencil.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 员 | 系 
统 弹出 “Pencil1” 对 话 框 〈《 二 )， 且 在 图 形 区 显示 刀 路 轨迹 ， 如 几 6.5.37 所 示 。 
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Step8. 在 “Pencil.1 ”对话 框 (二) 中 单 击 总 确定 匀 钮 ， 然 后 单 击 “Pencil1” 对 话 框 
(一 ) 中 的 列 是 | 交 馈 。 


Task10. 螺旋 加 工 〈 二 ) 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Pencil1 (Computed)” 市 点 ， 然 后 选择 下 拉 亲 早 
人 人 系统 弹出“ Sprial milling.2” 对 话 





Es 
b 定义 几何 参数 。 


Pr 











凡响 从 令 ， 然 后 在 图 形 区 中 选取 图 6.5.38 所 示 的 模型 表面 作为 

加 工区 域 , 在 图 形 区 空 日 处 双击 上限 标 左 键 , 系统 返回 到 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) (一 )。 

Step3. 定义 思 其 参数 。 

(1) 进入 刀具 参数 选项 卡 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 全 W 选项 卡 。 

(2) 选择 刀具 类 型 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 电 胺 钮 ， 选 择 端 狗 刀 作为 加 
17s 

(3) 刀具 命名 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一) 中 的 Wane 文本 框 中 输入 “T5 End Mill 
D8” 并 按 下 Enter 键 。 

(4) 设置 刀具 参数 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 取消 选中 口 取 Trend tool 复 选 


框 ， 单 击 E 训 池 钮 ， 单 击 LSeemsty 站 先 项 卡 ， 然 后 设置 图 6.5.39 所 示 的 刀具 参数 。 




















eometry 





Technol oey | Feeds 粤 Speeds [Comp: | | 


Hominal diameter (I): Brn 立 
Corner radius (Re): Emn Ee 
Dwerall leneth (LL): [oom 图 


Cuttine leneth tLe): 


Lenzth 1): 


Body diameter [db): fsm “图 
Hon cuttine diameter (ne): Pm “图 


图 6.5.37 显示 思路 轨迹 图 6.5.38 ”定义 加 工区 域 图 6.5.39 ”定义 刀具 参数 
Step4. 定义 进 给 率 。 
(1) 进入 进 给 率 设 置 选项 卡 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 县 六 选项 卡 。 
(2) 设置 进 给 率 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 的 3 六 选项 卡 中 取消 选中 区 
域 中 的 口 加 tomatie compute from tooline Feeds and spesds 复 选 框 ， 在 必 文本 框 中 输入 值 800; 取消 
选中 Spindle Speed 区 域 中 的 口 加 tomatie compute from toolinz Feeds and Speedas 复 选 框 ， 在 文本 框 
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中 输入 值 3000。 其 余 参 数 采 用 系统 默认 值 。 
Step5. 定义 刀具 路 从 参数 。 








中 选择 ED 先 项 
(3) 定义 切削 参数 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一 ) 中 单 击 -shiniag.| 选 项 卡 ， 然 
后 在 time ma: 下 拉 列 表 中 选择 国 加 和 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 的 设置 。 





采用 系统 默认 的 设置 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 这 里 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 |, 
系统 弹出 “Sprial milling.2” 对 话 框 (二 )， 且 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.5.40 所 示 。 

Step8. 在 “Sprial milling.2” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 马 确定] 护 钮 , 然后 单 击 “Sprial milling.2” 
对 话 框 (一 ) 中 的 意 确定 | 控 馈 。 


Task11. 平面 铣削 
Stage1. 平面 铣削 《1 ) 














， 








Step1. 切换 加 工 工作 合 。 选择 下 拉 菜 单 四 一 > 2 到 一 于 人 
命令 ， 切 换 到 “Prismatic Machining” 工 作 合 。 

Step2. 定义 几何 参数 。 

(1) 在 特征 树 中 选择 “Sprial miling2 (Computed)” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 菜 单 配 径 
> 命令 ， 插 入 一 个 平面 铣 加 工 操 作 ， 系 统 弹出 “Facing.1” 








Machinine Uperations 





对 话 杠 (一)。 
(2) 定义 加 工 平 面 。 单 击 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 底面 感应 区 ， 在 图 形 区 选择 图 











6.5.41 所 示 的 模型 表面 ， 系 统 返 回 到 “Facing.1” 对 话 框 (一 )。 

(3) 定义 侧面 轮廓 。 右 击 “Facing.1” 对 话 框 (一 ) 中 的 侧面 感应 区 ， 在 弹出 的 快捷 菜 
单 中 选择 全 仿 ， 然 后 在 图 形 区 依次 选取 图 6.5.42 所 示 模 型 表面 (3 个 )， 双 
击 图 形 区 空白 处 ， 系 统 返 回 到 “Facing.1” 对 话 框 (一 )。 

Step3. 定义 刀具 参数 。 系 统 自 动 沿用 了 上 一 把 刀具 “TS End Mill D 8”， 这 里 不 做 调整 。 

Step4. 定义 进 给 鞭 。 

(1) 进入 进 给 率 设置 选项 卡 。 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 | 大 台 | 选项 卡 。 
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选取 模型 表面 选取 模型 表面 (3 个 ) 
/ / 





a 显示 刀 路 轨迹 图 6.5.41 选取 加 工 底面 


eeeeesssseeeeseeseeeeeeeeeeel 








[ ] wataomatie compute from toolinz Feeds and 回复 选 杠 ， 在 时 文本 框 中 输入 值 800; 取消 选中 
SpP1indle Speed 区 域 中 的 品 生 tamatis compute from tooline Feeds and pse 屿 复 选 杠 ， 让 文本 框 中 输 
入 值 3000。 其 余 参 数 采 用 系统 献 的 认 值 。 

Step5. 定义 刀具 路 任 参 数 。 














Tm belie i 站 页 . 

(3 ) 定 义 切 削 参 数 。 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 … Mashining | 选项 卡 ， 然后 在 
Direction of ent: 下 拉 列 表 中 选择 国 加 所 项 ， 其 他 选项 采用 系统 默认 的 设置 。 

(4) 定义 径 问 参数 。 单 击 
选项 ， 在 Eee gl 类 森 杠 输入 值 530， 在 ss 多 林 杠 输 入 值 23， 其 他 选 
项 采用 系统 默认 的 设置 。 

(5) 定义 轴 向 参数 。 单 击 | -Ai 人 .| 选项 卡 ， 然 后 在 We 下 拉 列 表 中 选择 
项， 在 Ba > 小 直 二 人 入 人 ] 。 

(6) 其 他 选项 卡 中 的 参数 采用 系统 默认 议 置 。 

Step6. 定义 进 刀 / 退 刀 路 径 。 这 里 采用 系统 默认 的 设置 。 

Step7. 刀 路 仿真 。 在 “Facing.1” 对 话 框 〈 一 ) 中 单 击 “Tool Path Replay” 按钮 唱 |, 系 
统 弹 出 “Facing.1” 对 话 框 (二 )， 日 在 图 形 区 显示 思路 轨迹 ， 如 图 6.5.43 所 示 。 

Step8. 在 “Facing.1” 对 话 框 (二 ) 中 单 击 总 确定 及 钮 ， 然 后 单 击 “Facing.1 ”对话 框 
(一 ) 中 的 总 确定 | 拉 馈 。 


Stage2. 平面 纤 削 (2) 


Stepl. 在 特征 树 中 选择 “Facing.1 Computed )” 节 点 ， 然 后 选择 下 拉 亲 蛙 
—> 命令 ， 插 入 一 个 平面 铣 加 工 操 作 ， 系 统 弹出 
“Facing.2” 对 话 框 (一)。 
Step2. 参考 Stagel. 平 面 铣 前 〈1) 的 操作 方法 ， 选 取 图 6.5.44 所 示 的 平面 为 加 工 抵 面 ， 
选取 图 6.5.45 所 示 的 三 个 平面 为 加 工 轮廓 ， 其 他 设置 与 “Facing.1” 相 同 。 
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Step3. 生成 的 思路 轨迹 如 图 6.5.46 所 示 。 在 “Facing.2” 对 话 框 (二) 中 单 击 .局 确定 jj 
钮 ， 然 后 在 “Facing.2” 对 话 框 (一) 中 单 击 硬 确定 外 交 钮 





图 6.5.43 ”显示 刀 路 轨迹 图 6.5.44 ”选取 加 工 底面 








图 6.5.45 ”选取 加 工 轮廓 图 6.5.46 显示 思路 轨迹 


Task12. 保存 文件 


选择 下 拉 菜 单 国 一 辐 汪 时 人 ， 在 东 统 弹出 的 “另存 为 ”对 话 框 中 输入 文件 名 
Soap_Box， 单 击 世 | 可 保存 文件 。 
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